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La presenta investigación tiene como problemática la baja productividad  del área  
estampado de tela en Textiles Camones S.A, y se desarrollara en cuatro capítulos. 
En el capítulo I, se determinar la herramienta de solución realizando un ponderado 
de cuatro herramientas posibles, considerando para la valoración el tiempo de 
implementación, el costo, y la facilidad, resultando la mejora de procesos la 
alternativa adecuada, se considera los antecedentes necesarios para sustentar la 
aplicación, la cual aporta para el desarrollo y argumentar los resultados obtenidos 
después de la implementación. Además, se define conceptualmente a las variables 
independiente y dependiente por 5 autores, es así como se logra el 
dimensionamiento de las variables, y los pasos a considerar en desarrollo de la 
implementación. 
En el capítulo II, se describe la metodología de la investigación, siendo de tipo 
aplicada, por su nivel o profundidad es descriptiva y explicativa, por su enfoque o 
naturaleza es cuantitativa; y su diseño es experimental dentro de la cuasi- 
experimental, y por su alcance temporal es longitudinal, además se determina la 
población para el análisis del antes y el después de la aplicación,  se explica las 
técnicas de recolección de datos y el método de análisis utilizados para la 
investigación, asimismo se encuentra la etapa del desarrollo de la propuesta, 
describiendo la situación actual y la mejorada. 
En el capítulo III, se encuentra el resultado de la productividad antes y después 
mediante la herramienta estadísticas SPSS 23, de esta manera afirmar si fue o no 
favorable la aplicación.  
En el último capítulo se redacta las conclusiones y recomendaciones obtenidas a 









The presented academic research has as problematic the low productivity in the 
area of fabric printing of Textiles Camones S.A, and will be developed in four 
chapters. 
In chapter I, the solution tool is determined by weighing four possible tools, 
considering the implementation time, the cost, and the facility for the evaluation, 
resulting in the improvement of the processes, the appropriate alternative, and the 
necessary background to be considered. to sustain the application, which 
contributes to the development and to argue the results obtained after the 
implementation. In addition, the independent and dependent variables are 
conceptually defined by 5 authors, this is how the sizing of the variables is achieved, 
and the steps to be considered in the development of the implementation. 
In chapter II, the methodology of the research is described, being of applied type, 
by its level or depth it is descriptive and explanatory, by its approach or nature it is 
quantitative; and its design is experimental within the quasi-experimental, and by its 
temporal scope is longitudinal, in addition the population is determined for the 
analysis of the before and after the application, and the data collection techniques 
and the method are described. of analysis for the investigation, also is the stage of 
the development of the proposal, describing the current situation and the improved 
one. 
In Chapter III, we find the result of productivity before and after using the statistical 
tool SPSS 23, in this way to affirm whether the application was favorable or not. 
In the last chapter the conclusions and recommendations obtained from the 
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1.1 Realidad problemática  
 
La industria de textiles juega un rol estratégico para el desarrollo de la economía 
de un país, el proceso productivo de la industria textil abarca una serie de 
actividades que incluye el tratamiento de fibras naturales o artificiales para la 
elaboración de hilos, continúa con la fabricación y acabado de telas, que luego son 
utilizadas para la confección de prendas de vestir y otros artículos. En esta se 
pueden distinguir 2 subsectores dentro de la gran cadena de valor que constituyen 
la actividad manufacturera textil a) la industria propiamente dicha y b) la industria 
de la confección. (Sociedad Nacional de Industrias, 2016) 
Durante los últimos 20 años, la participación de las economías en desarrollo en el 
comercio internacional ha aumentado. La participación de las exportaciones 
destinadas a las economías en desarrollo aumentó del 26% en 1995 al 39% en 
2014, mientras que la de las exportaciones destinadas a las economías 
desarrolladas disminuyó del 68% en 1995 al 56% en 2014. (Organización Mundial 
del Comercio, 2015) 
 
Gráfico 1. Principales exportadores del mundo 
 




En el gráfico 1, se puede apreciar como China en los diez últimos años ha logrado 
desplazar a Japón, Alemania y a los Estados Unidos de las exportaciones a nivel 
mundial. 
El desempeño de la industria textil en el Perú ha sido negativo en los últimos años. 
En el 2013, se registró una reducción de 4,0% en relación al año previo, en especial 
por la disminución de la actividad de acabados textiles y el crecimiento de las 
importaciones. (Sociedad Nacional de Industrias, 2016) 




Fuente: PRODUCE                               Elaboración: IEES – SNI 
 
En el gráfico 2 muestra que, en el 2014, la rama industrial que más creció fue la de 
acabados textiles, sin embargo, la reducción de la producción de cuerdas, cordeles, 
bramantes, redes y otros productos textiles generó que el crecimiento de la industria 
textil sea nulo en este periodo. En tanto, durante el 2015, la industria textil se redujo 
en 5,6%, a causa principalmente del menor dinamismo de la preparación de 
hiladura de fibras textiles, menor dinamismo de la demanda externa y mayor nivel 






De acuerdo al Cuadro 1, la producción de la industria de productos textiles se 
encuentra estructurada por a) Hilatura, tejedura y acabados de productos textiles y 
b) Fabricación de otros textiles. La tendencia de la producción de hilatura ha sido 
positiva en promedio, esto se debe básicamente al aumento de la producción de 
las telas de algodón y telas de dril. 
Cuadro 1. Producción de la industria de productos textil 
 
 
Fuente: PRODUCE                               Elaboración: IEES – SNI 
 
Tal como muestra el gráfico 3, el Perú ha sido tradicionalmente un importador neto 
de productos textiles. En efecto, la balanza comercial ha sido negativa y ha 
bordeado en promedio los US$ 559 millones en los últimos diez años (2006–2016). 
Este resultado no debería sorprender, dado que el Perú cuenta con una estructura 




A lo largo de la última década, la brecha entre exportaciones e importaciones de 
productos textiles se ha ido ampliando. Así, mientras en el 2006, el déficit comercial 
alcanzaba los US$ 165 millones, en el 2015, el resultado deficitario llegaba a los 
US$ 690 millones. 
Gráfico 3. Balanza comercial de productos textiles 
 
Fuente: Infotrade                                      Elaboración: IEES – SNI 
 
En cuanto a las exportaciones de productos textiles, los principales socios 
comerciales concentran el 73% del valor exportado durante el 2015. Los principales 
países de destino son Ecuador, con una participación de 18%, le sigue Chile (13%), 
Colombia (10%), Bolivia (9%) y Brasil (8%). (Sociedad Nacional de Industrias, 2016) 
Con respecto a las importaciones, el 37% provienen de China, el 22% de Estados 
Unidos, el 21 % de India. En menor medida participan Brasil (2 %), Indonesia (2%) 









Gráfico 4. Principales socios comerciales de productos textiles 
 
Fuente: Infotrade                                      Elaboración: IEES – SNI 
 
En la última década, el valor promedio de las importaciones de productos textiles 
ha sido US$ 944,8 millones y ha presentado un desempeño creciente. Así, mientras 
en el 2006 las importaciones alcanzaban los US$ 455,2 millones, durante el 2015 
alcanzaron los US$ 1 153,9 millones. (Sociedad Nacional de Industrias, 2016) 
En el 2015, las importaciones de productos textiles decrecieron en 7,5 % con 
respecto al año previo, explicado por el menor valor importado de las fibras 




Gráfico 5. Importación de productos textiles 
 
 
  Fuente: Infotrade                                      Elaboración: IEES – SNI 
 
El valor importado de la partida 5205: Hilados de algodón en el 2015 alcanzó los 
US$ 127 millones, por su parte, el algodón sin cardar ni peinar alcanzó los US$ 108 
millones, los hilados de filamentos sintéticos alcanzaron los US$ 98 millones. 
(Sociedad Nacional de Industrias, 2016) 
En cuanto al volumen, la importación de hilados de fibras sintéticas discontinuas ha 
crecido en el 2015 en 67,6 %, por su parte, en el periodo enero – setiembre 2016, 
la importación de ropa de cama, mesa tocador o cocina creció en 25,0 %. (Sociedad 










Cuadro 2. Importación de productos textiles por partida arancelaria. 
   
Fuente: Infotrade                                      Elaboración: IEES – SNI 
En tanto, la importación de Tejidos de hilados de filamentos sintéticos, durante el 
2015 alcanzó el monto de US$ 84 millones, la importación de los tejidos de punto 
de anchura alcanzó un monto de US$ 64 millones. (Sociedad Nacional de 
Industrias, 2016) 
Por volumen importado, las importaciones de mantas se redujeron en 14,5% en el 
2015, mientras que para el periodo enero – setiembre 2016, este tipo de productos 
registró un avance de 27,4 %. Los principales productos textiles exportados en el 
2015 corresponden a la lana y pelo fino u ordinario (partida arancelaria 5105) por 




y los hilos de lana y pelo fino por US$ 38,1 millones. (Sociedad Nacional de 
Industrias, 2016) 
En cuanto al volumen en 2015, las exportaciones textiles se redujeron en 18,6 % 
con respecto al año anterior, lo que implicó un decrecimiento de 17 100 toneladas. 
Asimismo, para el periodo enero – setiembre 2016, el peso en toneladas exportadas 
de la lana y pelo fino u ordinario se redujo en 15 % en relación al mismo periodo 
del año 2015. (Sociedad Nacional de Industrias, 2016) 
Cuadro 3. Exportaciones de productos textiles por partida arancelaria. 
  
Fuente: Infotrade                                      Elaboración: IEES – SNI 
La partida arancelaria que registró el cuarto mayor valor exportado en el año 2015 
fue la tela sin tejar, incluso impregnada o recubierta. Durante este periodo, el valor 




US$ 2,6 millones menos que el monto registrado el año previo. Para el periodo 
enero – agosto 2016, las exportaciones de esta partida arancelaria fueron de US$ 
18,0 millones. (Sociedad Nacional de Industrias, 2016)  
El resto de partidas participan en menor medida en la estructura de exportaciones 
de productos textiles. Así, por ejemplo, las exportaciones registradas en la partida 
5205: Hilados de algodón fueron de US$ 24,9 millones, mientras que la lana sin 
cardar ni peinar (partida arancelaria 5108), fue de 23,7 millones de dólares durante 
el 2015. (Sociedad Nacional de Industrias, 2016) 
Cuadro 4. Exportaciones productos textiles por país de destino  
 
Fuente: Infotrade                                      Elaboración: IEES – SNI 
En el cuadro 4 muestra que, durante el 2015, las exportaciones de productos 
textiles se destinaron principalmente a mercados latinoamericanos como Ecuador 
y Colombia. En términos de valor FOB y por volumen, los principales destinos 




En relación al valor FOB, durante el 2015, se exportó hacia Ecuador el importe de 
US$ 59,1 millones, resultado que representó una reducción de 26,0% en relación 
al año previo. Para el periodo enero – setiembre 2016, las exportaciones hacia 
Ecuador totalizaron US$ 32,1 millones (reducción de 32,4 %). Asimismo, si 
consideramos el volumen exportado durante el 2015, el principal destino de 
productos textiles fue el mercado ecuatoriano el segundo destino fue Colombia y el 
tercero fue Estados Unidos (Sociedad Nacional de Industrias, 2016). 
Cuadro 5. Exportación de productos textiles por empresa 
 
Fuente: Infotrade                                      Elaboración: IEES – SNI 
En el cuadro 5 muestra las principales exportadoras de productos textiles 
concentraron el 50,8 % del valor exportado de este grupo de productos durante el 
2015. De este top 10, la empresa que lidera la lista es Michell y CIA S.A, 
considerada la empresa peruana más grande de exportación de productos textiles. 
Michell y CIA S.A registró exportaciones de productos textiles por el monto de US$ 




previo. Asimismo, en el periodo enero – setiembre 2016, las exportaciones de la 
empresa alcanzaron los US$ 56,6 millones, implicando una caída de 1,8 %. 
(Sociedad Nacional de Industrias, 2016) 
Textiles Camones S.A., está dedicada a la fabricación y comercialización de 
prendas y telas para ropa de vestir, se encuentra ubicada en la avenida Santa 
Josefina 527 – Puente Piedra, en la actualidad cuenta con 1800 trabajadores 
laborando en tres turnos el proceso empieza desde la recepción del hilo, iniciando 
en tejeduría, tintorería, estampado de telas, acabados, corte y costura. 
Estampado de telas es el área donde hay ineficiencia en el proceso, la cual conlleva 
a la baja productividad, por ende, se evaluará y determinará las causas, para 
proponer alternativas de solución. 
En el cuadro 6, se presenta los indicadores de productividad en área de 
estampados de telas de Textiles Camones S.A, de enero 2016 a diciembre 2017, 
donde los metros producidos en relación a los proyectados es la eficacia y las horas 
hombre productivos entre las horas hombre totales son la eficiencia, y la 
multiplicación de esos estos índices son la productividad del área. 
Cuadro 6. Índice de productividad del área de estampados de telas 2016 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro 6, se puede observar que la productividad promedio en área de 
estampado de telas de Textiles Camones S.A., enero a diciembre de 2016 es de 
38%. Este resultado muestra claramente la baja productividad en el área 
mencionada, el cual se procederá a realizar un análisis y poder determinar las 
posibles causas. 
 
Mes Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Prom.
Eficiencia 48% 49% 49% 49% 48% 48% 48% 48% 47% 48% 48% 50% 48%
Eficacia 78% 78% 80% 80% 79% 78% 81% 80% 79% 77% 78% 80% 79%




Gráfico 6. Productividad - Estampado de tela 2016 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el grafico 6, muestra el comportamiento de la productividad por mes en el 
periodo 2016. 
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En la imagen 1, se puede apreciar el diagrama Ishikawa, en donde las causas han 
sido distribuidas de acuerdo a su categoría.  
Para obtener la frecuencia de las causas se procede a elaborar una matriz 
relacional que tendrá puntaje de 0 a 5, donde 0 es que no hay relación alguna, 5 
relación alta, al obtener la sumatoria se procede a ordenar de mayor a menor, para 
así poder determinar e indicar cuales son las causas más resaltantes. 
Cuadro 7. Matriz relacional 
 
Fuente: Elaboración propia 
Después de obtener la sumatoria de las relaciones se elabora la siguiente tabla:  
Cuadro 8. Frecuencia por causa  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
CAUSAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ∑
Falta de comunicación 3 0 0 1 0 3 1 1 9
Consumo inadecuado de insumos 2 5 3 4 0 5 0 3 22
Excesivo consumo de agua  0 3 3 0 0 0 5 5 16
Maquinaria obsoleta 0 3 4 0 0 0 0 0 7
Puesto de trabajo desordenado 2 2 2 0 0 4 0 4 14
Inadecuada distribución de maquina 0 2 3 0 2 0 5 0 12
Alto índice de merma 5 5 0 0 3 0 0 5 18
Demoras en arranques de producción 5 5 5 0 5 5 5 5 35





C1 Demoras en arranques de producción 35 35 23%
C2 Consumo inadecuado de insumos 22 57 38%
C3 Alto índice de merma 18 75 50%
C4 Inadecuada utilización de RR.HH 17 92 61%
C5 Excesivo consumo de agua  16 108 72%
C6 Puesto de trabajo desordenado 14 122 81%
C7 Inadecuada distribución de maquina 12 134 89%
C8 Falta de comunicación 9 143 95%




Gráfico 7. Diagrama Pareto
 
Fuente: Elaboración propia 
En el gráfico 7, muestra que el 80% del problema son las cinco primeras causas, a 
las cuales se dará mayor importancia, al momento de implementar la mejora. 
Después del análisis del diagrama Pareto se procede a estratificar en cuatro 
estratos; gestión, procesos, calidad y mantenimiento. 
Cuadro 9. Matriz de estratificación de causas  
 




C1 Demoras en arranques de producción 35 Procesos
C2 Consumo inadecuado de insumos 22 Procesos
C3 Alto índice de merma 18 Calidad
C4 Inadecuada utilización de RR.HH 17 Procesos
C5 Excesivo consumo de agua  16 Procesos
C6 Puesto de trabajo desordenado 14 Procesos
C7 Inadecuada distribución de maquina 12 Mantenimiento
C8 Falta de comunicación 9 Gestión




A continuación, el resumen de la estratificación de las causas. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 




Fuente: Elaboración propia 
 
 
En el gráfico 8, se aprecia que el estrato proceso obtiene mayor ponderado, la cual 
indica que es un punto importante de tener en cuenta al momento de elegir la 












Cuadro 10. Matriz de priorización 
 
Fuente: Elaboración propia 
El cuadro 10, muestra que la prioridad es el estrato de proceso, de acuerdo a este 
resultado se enlista las alternativas de solución. 
Para poder elegir una de estas herramientas se otorga un peso considerando el 




De esta manera queda demostrado que la mejor alternativa de solución a la baja 
















































































































Proceso 3 3 0 0 2 3 Medio 11 38% 4 44 1
Mejora de 
procesos
Gestión 1 1 1 1 3 2 Medio 9 31% 3 27 3 Benchmarking
Calidad 0 2 1 0 0 2 Medio 5 17% 3 15 2 Six Sigma
Mantenimiento 0 0 0 2 2 0 Alto 4 14% 3 12 4 TPM
Total de causas 4 6 2 3 7 7 29 100%
Herramientas Costo Facilidad Tiempo Puntaje
Mejora de procesos 3 3 4 10
Benchmarking 4 5 5 14
Six sigma 6 5 5 16
TPM 6 4 5 15
 
 
1.2 Trabajos previos  
MELGAR, Christian. Propuesta para el mejoramiento de los procesos de 
producción en una empresa de corte y confección. Tesis (Título Ingeniero 
Industrial). Lima: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Facultad de 
Ingeniería, 2012, (pp.123). En esta investigación se detalla y describe una 
propuesta de mejora para los procesos de producción de una empresa de corte y 
confección que presenta un sistema de producción lineal por lotes masivos, lo que 
desea la empresa es implementar un sistema de producción flexible para generar 
una reducción en los costos de producción, flexibilidad en la demanda cambiante y 
calidad. Al realizar un análisis se determinan mermas en los procesos productivos, 
que ocasionan despilfarro de material, excesiva carga en la demanda, tiempos 
improductivos y falta de un programa de control de calidad. Entre las propuestas de 
mejoras se encuentran el diseño de células de manufactura, agrupando las prendas 
por familias, a través de cálculo de Takt Time para determinar la cantidad de tiempo 
en el cual los productos deben ser completados para alcanzar la producción 
deseada. El ahorro son horas extras y outsourcing las cuales eran elevados por la 
mala distribución de máquina, el aporte para la presente investigación es la 
distribución de planta. 
ALMEIDA, CULCAY y ENDARA: Diseño de un modelo por proceso para empresas 
textiles de confección de prendas. Tesis (título de economista). Guayaquil. Escuela 
Politécnica superior del Litoral. Facultad de Economía y Negocios, 2012, 215pp. En 
la investigación los autores mencionan de la importancia que hoy en día tiene la 
calidad de los productos textiles para ser competitivos a nivel nacional e 
internacional, dicho trabajo busca determinar, cómo la aplicación de la 
administración de procesos mejora la calidad, productividad, competitividad y 
costos en los talleres de confecciones don lucho, Altamirano y Nando Sports. Para 
la aplicación escoge como población a estos tres talleres de confecciones ya 
mencionados, la cual concluye que la aplicación de la administración de procesos 
resultaría idónea para mejorar dichas falencias en estas empresas y que esta 
herramienta mantiene controlado los procesos productivos, este trabajo de 





CHECA, Pool. Propuesta de Mejora en el Proceso Productivo de la Línea de 
Confección de Polos para incrementar la Productividad de la empresa 
Confecciones Sol. Tesis (Título Ingeniero Industrial). Trujillo, Perú: Universidad 
Privada del Norte, Facultad de Ingeniería, 2014. 279 pp. El presente trabajo de 
investigación busca implementar una propuesta de mejora en el proceso productivo 
para incrementar la productividad de la línea de confección de polos en la empresa 
de confecciones “Sol”; aplicando las herramientas de ingeniería industrial como 
son: estudio de tiempos y métodos de trabajo, gestión de almacén y distribución de 
planta. Para el diagnóstico inicial de la empresa, se recolectaron datos mediante 
observación directa, entrevistas al personal y a clientes externos, para la aplicación 
se procedió a estandarizar cada estación del proceso productivo, se realizó una 
correcta gestión de almacén y un Plan de Requerimiento de Materiales, además se 
obtuvo una base de datos para hacer mejoras continuas. Por último, se realizó una 
mejora en la distribución de planta para evitar tiempos de transporte innecesarios y 
lograr un mejor flujo del producto. El resultado obtenido fue una mayor 
productividad en línea de polos básicos a 90.68%, equivalente a una producción 
semanal de 500 prendas, evidenciándose un incremento de la productividad del 
58.04% respecto a la productividad inicial. 
GONZALES, Carolina: Estandarización y mejora de los procesos productivos en la 
empresa estampados color Way S.A. Tesis (título de ingeniero industrial). Caldas. 
Corporación Universitaria Lasallista. Facultad de Ingeniería Industrial, 2012, 187pp. 
En el trabajo de investigación el autor indica que la industria manufacturera 
depende esencialmente de los volúmenes de producción y los bajos costos de 
producción y productos de calidad para ingresar a competir a un mercado que tiene 
expectativas muy exigentes. La investigación busca determinar como la 
estandarización de procesos productivos por medio de los estudios de tiempos y 
métodos de trabajo mejora el rendimiento de los trabajadores y maquinarias en la 
empresa estampados color way S.A., se considera que la aplicación de la mejora 
de procesos es la adecuada para aplicar en dicha empresa. Concluye que la 
aplicación de mejora de procesos productivos en la empresa Way impacta 
directamente en el aumento de la producción y calidad del producto. La 
investigación recalca lo importante que es la mejora de procesos para poder tener 




PONCE, Katherine: Propuesta de implementación de gestión por procesos para 
incrementar los niveles de productividad en una empresa textil. Tesis (título de 
ingeniero industrial). Lima. Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Facultad 
de Ingeniería Industrial, 2016, 327pp. El trabajo de investigación tiene como 
objetivo incrementar los niveles de productividad a través de la Gestión por 
Procesos en una empresa textil, esta concluye que la implementación de la Gestión 
por Procesos facilita la reducción del producto no conforme y la preservación de un 
sistema de mejora continua e incrementa los niveles de productividad, el aporte 
para el presente trabajo de investigación es en el desarrollo, dado que tiene las 
pautas para la implementación. 
PEREZ, Mélida: Estandarización de procesos en la empresa Textiles Técnicos. 
Tesis (título de ingeniero industrial). Ambato. Universidad técnica de Ambato, 
Facultad De Ingeniería Industrial, 2014, 266pp. En el presente trabajo de 
investigación nos enfatiza que hoy en día es imposible permanecer ajenos a la 
lucha por ofertar productos y servicios que satisfagan las expectativas de los 
clientes. Por lo que cada vez, más empresas ecuatorianas implantan nuevas 
estrategias para atraer a los clientes convirtiéndose en fuertes rivales para sus 
competidores, debido a sus certificaciones y premios a la calidad de sus productos, 
por esta razón todas las pequeñas y medianas empresas están buscando ser 
competitivas y la mejor manera es empezando a buscar la mejora continua tanto 
en sus procesos como en sus productos siendo la mejor respuesta una certificación 
de calidad ISO 9001:2008, el mencionado trabajo tiene como objetivo demostrar 
que la estandarización de los procesos mejora la productividad en la empresa 
Textiles Técnicos. Para fines de investigación toma como población los procesos y 
personas de la empresa Técnicos, en el análisis que realiza obtiene como resultado 
que debe recolectar la documentación necesaria, para ello se documentó los 
procesos necesarios para dicho sistema, estos fueron: Control de documentos y 
registros, control de producto no conforme, auditorías internas, acciones correctivas 
preventivas y de mejora. En este trabajo de investigación afirma la importancia de 
mantener documentados los procesos para de esta manera poder controlar, medir 




CRUZADO, Antonio: propuesta de modelo de gestión de mantenimiento enfocado 
en la gestión por procesos para la mejora de la productividad y la competitividad en 
una asociación de Mypes del sector textil. Tesis (título de ingeniero industrial). Lima. 
Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Facultad de Ingeniería Industrial, 
2014, 99pp. En este trabajo de investigación el autor tiene como objetivo 
incrementar la productividad y la competitividad de una sociedad de Mypes del 
sector textil se realizará mediante un análisis de criticidad, relacionado a la 
metodología RCM (Mantenimiento centrado en la confiabilidad), cuya población es 
los Mypes de la zona comercial de gamarra, pues esta actividad manufacturera 
tiene alto índice de ventas al exterior. Sin embargo, existen barreras que nacen 
desde la misma formación de las Mypes como unidades de negocio, tales como la 
informalidad, la limitada capacidad de producción, la limitada disponibilidad de 
recursos, etc. Estas barreras dificultan el desarrollo de estas empresas, pues una 
baja productividad y una baja competitividad se traducen en una baja rentabilidad, 
motivo por el cual muchas de estas empresas tienen un ciclo de vida corto y mucho 
menos logran ser parte de la actividad exportadora. Por tanto, resulta válida la idea 
de formar agrupaciones. Dichos modelos generarán en la asociación una mejor 
capacidad de gestión, así como una articulación en sus actividades y procesos, de 
esa manera podrán mejorar su productividad y competitividad dentro del mercado 
local en un corto plazo y que producto de una madurez en un mediano o largo plazo 
puedan exportar para atender la demanda extranjera y competir en el mercado 
internacional, el aporte de esta investigación es la definición y la importancia de la 
productividad. 
LAMAS, Ignacio: Propuestas para mejorar la Planificación y Control de la 
Producción en una empresa de confección textil (título de ingeniero industrial). 
Lima. Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Facultad de Ingeniería 
Industrial, 2015, 168pp. En el presente trabajo el investigador tiene como objetivo 
resolver la demora en la entrega de pedidos por parte de la empresa Moonline 
Corporación Textil, dedicada a la confección de prendas de vestir bajo el sistema 
Paquete Completo, teniendo como clientes principales a las conocidas tiendas por 
departamento: Saga Falabella, Ripley y Oechsle. Aplicando la herramienta balance 
de línea. La población fue la producción del área de confecciones de la empresa 




a no considerar la capacidad de producción, y no se tiene en cuenta que las 
máquinas están comprometidas para otros pedidos, los plazos del programa se 
estiman sin ningún sustento técnico y los tiempos de las operaciones para el 
balanceo de línea son resultado de una deficiente toma de tiempos. Y como aporte 
para la investigación es la aplicación del estudio de tiempos y el balance de línea. 
BORDA, Javier: control y aseguramiento de la calidad en una planta textil de 180 
toneladas por mes de producción. Tesis (título ingeniería textil). Lima. Universidad 
Nacional de Ingeniería, Facultad de ingeniería química y textil, 2012, 122pp. En el 
presente trabajo el investigador tiene como objetivo mostrar los lineamientos 
generales y detallar las acciones específicas para reestructurar adecuadamente un 
sistema de control calidad y transformarlo en un sistema de control y aseguramiento 
de la calidad en una planta textil de tejido de punto con un valor nominal de 
producción de 180 toneladas mensuales, la herramienta que utiliza es el Six Sigma, 
teniendo como población todo la empresa desde el almacén de materia prima hasta 
el almacén de producto terminado y concluye que desarrollo de telas no estaba 
respetando los resultados reportados por el laboratorio de calidad textil, sino que 
realizaba sus propias pruebas y de modo descontrolado en la planta de lavandería, 
el aporte para mi tesis es que tan importante es el seguimiento y poder disminuir 
los reprocesos y con ello mejorar las productividad. 
BAUTISTA, Juan y ROSAS, Salvador: Metodología para la implementación de 
manufactura esbelta en los procesos productivos para la mejora continua. Tesis 
(título de ingeniero mecánico) México D.F. Instituto Politécnico Nacional. Escuela 
superior de ingeniería mecánica y eléctrica, 2010, 190pp. Esta investigación tiene 
como objetivo  eliminar los desperdicios en los procesos productivos y aprovechar 
los recursos disponibles utilizando la metodología de manufactura esbelta y mejora 
continua en una empresa de manufactura en la donde concluye que la metodología 
de manufactura esbelta  es importante ya que mejora la satisfacción al cliente, 
ahorra costos, disminuye tiempos de espera y mejora la productividad, este 






1.3 Teorías relacionadas  
1.3.1 Mejora de procesos  
La mejora es una filosofía que intenta optimizar y aumentar la calidad de un 
producto, proceso o servicio. Es mayormente aplicada de forma directa en 
empresas de manufactura, debido en gran parte a la necesidad constante de 
minimizar costos de producción obteniendo la misma o mejor calidad del producto, 
porque como sabemos, los recursos económicos son limitados y en un mundo cada 
vez más competitivo a nivel de costos, es necesario para una empresa 
manufacturera tener algún sistema que le permita mejorar y optimizar 
continuamente. (Escuela Organización Industria, 2016) 
Para Krajewsky, Ritzman y Malhotra (2008, p.142), la mejora de procesos es el 
estudio sistemático de las actividades y flujos de cada uno de los procesos con el 
propósito de mejorarlos, lograr la real comprensión del proceso y examinando cada 
aspecto de este, a través de herramientas que permiten balancear tareas, eliminar 
actividades que no agregan valor, suprimir materiales o costosos servicios, mejorar 
el ambiente y los puestos de trabajo, reducir los costos y retrasos y mejorar la 
satisfacción del cliente. 
Según Membrado (2002), la mejora de procesos requiere estar esforzándose 
constantemente y buscando soluciones y acciones de mejora, en ocasiones por 
ejemplo la mejora no siempre proviene de un cambio en el proceso como el adquirir 
nueva maquinaria, sino simplemente resulta de la capacidad de los empleados, es 
así que la mejora de procesos también busca obtener el máximo potencial de los 
trabajadores de la empresa, motivándolos para que trabajen eficazmente (p.120). 
Summers (2006, p.225) sostiene que la mejora de procesos permite eliminar los 
desperdicios de tiempo, materiales, esfuerzo, costos y mano de obra, resultando 
en el incremento del nivel de desempeño de la empresa y la satisfacción del cliente. 
Beneficios de la Mejora de Proceso 
Según el Ministerio de Fomento de España (2005, p.14), entre los beneficios de 
una correcta mejora de procesos están: 
 La disminución de recursos (materiales, mano de obra, dinero, etc.), 
obteniendo mayor eficiencia. 




 Disminución de errores, reconociendo acciones preventivas. 
 Visión sistemática de todas las actividades de la empresa 
 Herramientas de mejora de procesos 
Para poder alcanzar los resultados esperados se deben utilizar las herramientas 
necesarias; por consiguiente, se mencionará las herramientas de mejora de 
procesos. 
1.3.1.1.1 Estudio de métodos 
El estudio de métodos según Hirano (1992), consiste en el registro, análisis y 
examen crítico de los modelos actuales y llevados a cabo una tarea para idear y 
aplicar métodos sencillos y eficaces. Para un adecuado estudio de métodos se 




 Plantear alternativas. 
 Evaluar alternativas. 
  Definir. 
 Implantar. 
Los objetivos que involucra el estudio de métodos son la mejorar el proceso y 
procedimiento; mejorar la disposición de las instalaciones de la Empresa; disminuir 
el esfuerzo humano y la fatiga; incrementar la utilización de los materiales, 
máquinas y mano de obra; crear mejor condiciones laborales; mejorar la calidad del 
producto final. 
Los campos laborales en donde está asociado el estudio de métodos de las 
industrias manufactureras son: 
 En la medición del trabajo. 
 Como realizar los métodos del trabajo.                                                                                                                       
 En la producción. 
 Análisis y control de fabricación. 
 En la planificación. 
 En la seguridad. 




 En el control de calidad. 
Además de industrias manufactureras, existen otras áreas relacionadas al personal 
y servicios, y son igualmente importantes para empresas de departamentos, 
hoteles, hospitales, instituciones educativas y compañías terrestres, aéreas y 
marítimas. 
A continuación, se describirá brevemente las herramientas involucradas en el 
estudio de métodos. 
a) Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) 
Según OIT (1996), es un diagrama global que permite ver el proceso completo, 
desde el inicio de que ingresa la materia prima hasta que sale el producto 
terminado. En este diagrama se incluye la materia prima, insumos, operaciones, 
inspecciones, tiempos, puntos de ensamble, entre otros. 
Imagen 2. Simbología de diagrama de operaciones 
 
Fuente: OIT (1996) 
 
b) Diagrama de Actividades del Proceso (DAP) 
Es un Gráfico que detalla el proceso u operaciones, inspecciones, transportes, 
tiempos, almacenamientos, entre otros. Permite el análisis más a fondo del 















Imagen 3. Simbología de diagrama de análisis  
 
Fuente: OIT (1996) 
c) Diagrama de Recorrido (DR) 
Es un esquema en donde se muestra la distribución de la planta en un plano a 
escala, en donde está asociado el Diagrama de Actividades mostrando todas las 
actividades que se realizan en el proceso. Esto sigue una secuencia mediante una 
línea y flechas, enumerando las actividades de acuerdo al Diagrama de 
Actividades. Este diagrama también puede ser dividido para mostrar la ruta que 
sigue el operario o la pieza a procesar. (OIT, 1996) 
Imagen 4. Diagrama de recorrido 
 
Fuente: OIT (1996) 
1.3.1.1.2 Medición de trabajo 
Según OIT (1996), la medición de trabajo consiste en medir la durabilidad del 











capacitado; además con las herramientas apropiadas y el uso de equipos 
adecuados, a un ritmo laboral normal, en condiciones normales y bajo el desarrollo 
de un proceso establecido. 
Este proceso de medición es de suma importancia para el desempeño laboral en 
una empresa y además debe ser actualizada cada 6 meses. 
Los objetivos principales de la medición de trabajo son: 
 Medir el rendimiento de los trabajadores y los equipos en uso. 
 Determinar la capacidad del sistema productivo. 
  Establecer el ciclo productivo. 
1.3.1.1.3 Estudio de tiempos 
El estudio de tiempos es una técnica de medición del trabajo empleada para 
registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una 
tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a 
fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea según una norma de 
ejecución preestablecida, OIT (1957, p273) 
Las razones por la cual se realiza un estudio de tiempos: 
 Verificar el funcionamiento de las maquinas, porcentaje de tiempos muertos 
y sus causas.  
 Calcular el número de operarios adecuados para los procesos.  
 Comparar los productos, plantear presupuestos, quitar tiempos muertos y 
programar mejor el uso del tiempo.  
Si un tiempo de proceso está mal calculado, esto generaría problemas laborales 
para la producción. Para poder mejorarlo, se debe primero calcular el tiempo 
estándar en el cual un  practicante de ingeniería  debe realizar la toma de tiempo 
de la tarea siguiendo las instrucciones correspondientes. 
El tiempo estándar (TE), abarca el tiempo normal (TN) del proceso más un tiempo 
de adicional que es para las interrupciones, recuperación de la fatiga o necesidades 
que tenga el operario. (Meyers, 2000) 
Además del tiempo normal, se generan tiempos improductivos como son descansar 




es necesario asignar tiempos improductivos justificados que llamaremos tiempos 
suplementarios (TS). 
Según Meyers (2000), este tiempo suplementario varía entre un 9 a 35%. 
Metodología para estudio de tiempos 
Para la medición de los tiempos en los procesos, se usará la recolección de datos 
tomada en distintos intervalos de tiempo dado que la mayor aleatoriedad posible da 
resultado un mejor estudio estadístico. 
Los datos que se medirán serán mediante un cronómetro. El cronometraje es un 
método más utilizado por las industrias productivas para poder hallar el tiempo 
estándar de los diversos procesos. Estos datos serán el tamaño de muestra, 
varianza, desviación estándar y error. 
Antes de comenzar la medición se debe definir bien el trabajo a cronometrar. Es 
necesario analizar el lugar de trabajo al máximo detalle para poder marcar el 
intervalo de donde se podrá empezar a medir. 
A continuación, se mencionará las condiciones para que se pueda medir un 
proceso: 
 Debe tener un inicio y un final. 
 Debe estar separado los procesos constantes de los variables y de los 
extraños o pocos probables, dado que cada uno se calcular individualmente. 
 Debe analizarse todos los procesos que conforman el ciclo para fabricar un 
producto, por ello se tomará los datos más de una vez. 
Si se tiene más de un operario realizando la misma labor, se tiene que cronometrar 
a todos e introducir una corrección para poder encontrar una relación entre ambos, 
al que se concluiría con un operario medio. A esto se le denomina Factor Ritmo. 
(Barnes, 1956) 
Para calcular el número de muestras que se debe de medir para un proceso se 
procederá a tener una muestra piloto y poder hallar el 𝑛0, luego de ello se procederá 
a calcular la media, desviación estándar, varianza y error. Finalmente a los tiempos 





Por otro lado Kanawaty (1996), menciona que hay algunos autores y 
organizaciones que utilizan un cuadro con las consideraciones que se tiene que 
tener en cuenta para poder definir el tamaño de muestra sin utilizar una formula. 
Imagen 5. Numero de ciclos recomendados para la toma de tiempos  
 
Fuente: Kanawaty (1996)                                   Elaboración: Propia 
 Herramientas de calidad 
La palabra calidad suena más con frecuencia en las compañías manufactureras, 
dado que el cliente cumple un rol importante en toda la cadena productiva como un 
beneficiario que implica brindarle las mejores atenciones para satisfacer sus 
necesidades ya sea brindándole el producto seleccionado o el servicio. 
Para este proyecto de investigación se usarán el flujograma, diagrama causa-efecto 
y diagrama de Pareto. 
1.3.1.2.1 Flujograma 
Según Chang (1996), el flujograma sirve para ver gráficamente el flujo del proceso, 
aquí se puede apreciar todos los procesos involucrados desde el inicio hasta el fin 





















Imagen 6. Simbología de Flujograma 
 
Fuente: Chang (1996) 
La ejecución de dicho proceso esta seguido con flechas que están conectadas con 
cada símbolo desde el punto de inicio hasta el punto final del proceso. Este 
diagrama debe de tener un orden y además de los límites que pueda tener el 
proceso. 
1.3.1.2.2 Diagrama de Pareto 
Un proceso tiene infinidad de variables que influyen en el resultado, sin embargo, 
no todas las variables se pueden controlar, para ello se debe de saber cuáles son 
las más resaltantes para tomar medidas de control. De estas variables, mayormente 
las vitales son un 20% que causan el 80% de los resultados. 
Las ventajas de utilizar el diagrama de Pareto son: 
 Nos indica que problema se debe enfocar primero. 
 Ordena de mayor a menor los impactos de los problemas. 
 Es el primer pilar para la mejora de proceso. 
 Cuantifica la información esto permite la toma de decisiones. 
1.3.1.2.3 Diagrama causa - efecto 
Según Gutiérrez (2005), este diagrama sirve para eliminar las causas de los 
problemas. Además, cuenta con un conjunto de ramas en donde se desarrolla el 
tipo de máquina y equipos empleados, materia prima, mano de obra y los métodos 
empleados. En el diagrama se muestra las relaciones entre el efecto y sus posibles 
causas de una forma clara y precisa. Está compuesto por la cabeza que simboliza 













y/o más líneas que se desprenden de la principal llamadas espinas principales que 
son las causas principales del problema analizado, estas a su vez contienen 2 o 
más líneas inclinadas llamadas espinas que son las causas más profundizadas. 
 Herramientas de Lean Manufacturing 
Hernández y Vizán (2013, p.10) indican que Lean Manufacturing es una filosofía de 
trabajo que mejora y optimiza procesos al identificar y eliminar todos los 
desperdicios, es decir, actividades que usan más recursos de los que necesitan. 
Para Socconini (2008) las herramientas Lean forman parte del avance en 
implementación de mejoras en los procesos que agregan valor (p.147). 
1.3.1.3.1 Las 5 “S” 
Según (Rajadell y Sánchez, 2011) “las 5S son un programa que consta de cinco 
pasos o fases japonesas que empiezan con la letra “s”: seiri, seiton, seiso, seiketsu 
y shitsuke” (p.50) 
Socconini (2008, p.147) menciona que las 5S forman parte de una disciplina para 
lograr la mejora de la productividad; por otra parte, se debe tener claro que, si la 
implementación de las 5S no funciona en una empresa, cualquier otro método o 
sistema de mejora de procesos fracasará. El programa de 5S se ejecuta mediante 
cinco etapas y cada una sirve de base para la implementación de la siguiente para 
de esta manera mantener los beneficios a largo plazo. 
a) Seiri (Seleccionar) 
Se enfoca en clasificar y eliminar del área o estación de trabajo los elementos 
innecesarios para realizar la actividad, y sobre todo se debe evitar el pensamiento 
de que este o aquel elemento podría usarse después, si se da ese caso se 
recomienda desechar esos elementos (Gonzales, 2007, p.94). 
Según Rajadell y Sánchez (2011, p.51) los beneficios de seiri son: 
 Libera espacios útiles. 
 Reduce el tiempo para acceder a los materiales. 
 Facilita el control visual. 
 Prepara el área para su mantenimiento. 





b) Seiton (Organizar) 
Se enfoca en el orden y en la organización de los elementos que se usan para que 
sean de fácil acceso y uso, se debe tener en cuenta que si se clasifica y no se 
ordena será complicado ver mejoras; y también emplear la reglas con respecto a la 
cercanía de los elementos más usados y lo de mayor peso debajo de lo ligero, etc. 
(Gonzales, 2007, p.94). 
Según Rajadell y Sánchez (2011, p.54) los beneficios del seiton son: 
 Facilidad en el acceso rápido a los elementos. 
 Disminución de duplicidad (cada cosa en su lugar). 
 Mejora en la productividad. 
 Mayor seguridad 
c) Seiso (limpiar) 
Se enfoca en la limpieza de las áreas de trabajo y las herramientas, buscando la 
forma de eliminar o disminuir la suciedad y tener ambientes de trabajo seguros, 
puesto que a través de la limpieza se podrán apreciar los problemas, es decir se 
realizarán mejores inspecciones (Gonzales, 2007, p.94). 
Según Rajadell y Sánchez (2011, p.57) los beneficios del seiso son: 
 Reduce riesgos de accidentes 
 Aumenta la vida útil de las herramientas o equipos. 
 Reduce el número de averías. 
 Genera limpieza en otras áreas. 
d) Seiketsu (Estandarizar) 
Busca mantener la limpieza y la organización que se logra con las tres primeras S, 
la aplicación del seiketsu debe ser perdurable y está dirigido a los trabajadores, se 
pueden emplear muchas herramientas, como las ayudas visuales para que los 
trabajadores vean como está y como debe permanecer el área, también se pueden 
dar normas para especificar a los empleados lo que tienen que hacer en su área de 
trabajo (Gonzales, 2007, p.95). 
Según Rajadell y Sánchez (2011, p.59) los beneficios del seiketsu son: 
 Mayor conocimiento de las instalaciones. 
 El hábito de la limpieza. 





e) Shtsuke (Disciplina) 
Busca la continuidad de los procedimientos logrados a través de la disciplina y de 
cumplir las normas, implica un constante control, autocontrol de los empleados, 
respeto; es así que para garantizar la permanencia de este sistema 5S se sugieren 
la realización de auditorías a cada una de las áreas para tomar acciones y continuar 
con la mejora continua (Gonzales, 2007, p.95). 
Según Rajadell y Sánchez (2011, p.62) los beneficios del shitsuke son: 
 Mejores condiciones de trabajo. 
 Permanencia de una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los 
recursos. 
 Tareas uniformes y sin errores. 
1.3.1.3.2 TPM 
El Mantenimiento Productivo Total o TPM (Total Productive Maintenance) es un 
sistema integral de actividades que mediante la eliminación de las pérdidas que se 
presentan en las áreas productivas, busca mejorar la capacidad de dichas áreas 
(Gonzales, 2007, p.100), logrando esto a través de un conjunto de herramientas 
que se ponen en práctica con la participación la participación y motivación de todos 
los trabajadores (Hernández y Vizán, 2013, p.48). 
Cuadro 11. Las seis grandes pérdidas 
 
Fuente: Rajadell & Sánchez (2011)               Elaboración: propia 
PÉRDIDAS DESCRIPCIÓN
1. por averías
Las averías causan dos tipos de pérdidas: pérdidas de tiempo que disminuyen 
la productividad y pérdidas de cantidad por productos con defectos.
2. por preparaciones y 
ajustes
Se produce cuando se prepara el equipo para atender los requerimientos de un 
nuevo producto, se presentan tiempos muertos e incluso productos 
defectuosos como consecuencia del cambio. 
3.  por paradas menores y 
tiempos muertos
Se produce una parada menor cuando la producción se interrumpe como 
consecuencia de una anomalía temporal o cuando una máquina está inactiva, 
perjudicando la eficacia, generalmente se da con robots, sistemas 
automatizados, cintas transportadoras, etc.
4.  por microparos o 
velocidad reducida
Se refieren a la diferencia entre la velocidad diseñada de funcionamiento y la 
velocidad operativa real, debido a problemas mecánicos, el miedo de la 
sobreutilización del equipo, etc.
5.  por defectos de calidad 
y repetición de trabajos
Los defectos de calidad en los procesos y la repetición de trabajos generan 
pérdidas que incluyen el tiempo derrochado fabricando de nuevo, la calidad 
inferior, etc.
6.  por puesta en marcha
Se producen desde el arranque hasta la estabilización las máquinas y 
dependen del nivel de mantenimiento del equipo, de las plantillas, la 




Socconini (2008, p.176-177) afirma que los beneficios de implementar el TPM son: 
 Se mejora la calidad porque las máquinas ejecutan las actividades con 
precisión. 
 Se mejora la productividad porque hay mayor disponibilidad de equipo. 
 Se mejora la confianza y el servicio al cliente. 
 Ayuda a la continuidad de los procesos. 
 Da continuidad en las operaciones de la planta. 
 Involucra a los operarios en el cuidado y mantenimiento de sus equipos. 
 Disminuye los gastos por mantenimiento correctivo (averías no 
programadas). 
 Disminuye el número de defectos y productos devueltos generados por 
maquinas averiadas. 
Según Hernández y Vizán (2013) luego de iniciar el programa TPM se debe evaluar 
su implementación a través del indicador numérico del TPM, denominado Índice de 
Eficiencia Global del Equipo, conocido como OEE (Overall Equipment Efficiency) 
(p.50). 
Imagen 7. Esquema de los componentes del OEE 
 
Fuente: Hernández y Vizán (2013) 
Disponibilidad    Eficiencia        Calidad

























1.3.1.3.3  Balance de línea 
El balanceo de línea es una herramienta importante para el control de la producción, 
dado que la línea de fabricación conlleva la optimización de las variables que 
afectan la producción de un proceso, como son los tiempos de procesos, entregas 
del producto e inventario del producto en proceso. Además, consiste en igualar las 
cargas o cadencias de trabajo, de los puestos de trabajo para poder evitar tiempos 
de espera entre ellos. 
La metodología para el desarrollo del balance de línea será la siguiente: 
 Se calcula el tiempo estándar de cada actividad del proceso productivo. 
 se indica la demanda y el tiempo disponible.  
 Se calcula la producción por puesto de trabajo. 
 Luego se halla el CAD (cadencia), finalmente el N (número de puestos 
requeridos) y el CAD nuevo o resultado que genera con el nuevo N 
calculado. 
1.3.1.3.4 Poka Yoke 
Socconini (2008, p.240-241) señala que Poka Yoke significa “A prueba de errores”, 
los dispositivos Poka Yoke mediante esta herramienta del Lean Manufacturing 
busca evitar los errores humanos inadvertidos antes de que se vuelvan defectos, a 
través de inspecciones eficaces para tomar las acciones necesarios al presentarse 
defectos. Entre los beneficios de aplicar Poka Yoke encontramos: 
• Aseguramiento de la calidad en las estaciones de trabajo. 
• Operarios con mayor conocimiento de los procesos. 
• Disminuye notablemente la posibilidad los errores 
• Menos accidentes. 
• Mejora la capacidad para trabajar del operario. 
• La aplicación de Poka Yoke es sencilla y no es costosa. 
 
1.3.1.3.5 SMED 
Según De la Fuente (2006) el sistema SMED (Single Minute Exchange of Die por 
sus siglas en inglés) en español significa “cambios rápidos” porque busca disminuir 
el tiempo de preparación de herramientas para poder expresarlos en un solo dígito, 
es decir en menos de 10 minutos; al aplicar la herramienta se puede atender sin 




Olavarrieta (1999, p.54) afirma que al aplicar SMED se logrará incrementar la 
productividad aun trabajando con lotes pequeños de producción. 
Para Gonzales (2007, p.98), el proceso de aplicación de SMED, es muy simple: 
 Conocer el tiempo actual de cambio. 
 Tener identificadas todas las actividades del proceso. 
 Detectar actividades que se podrían eliminar 
 Diferencias las actividades en Internas y Externas. 
 Quitar las actividades no necesarias. 
 Convertir la mayor cantidad de actividades en externas. 
 Mejorar las actividades internas y externas. 
 Determinar el nuevo tiempo de cambio y mantenerlo. 
1.3.1.3.6 Estandarización de procesos  
Definición de Estandarización  
Según La universidad del valle (2010) en un estudio manifiesta que la 
estandarización   es garantizar que los procesos que se desarrollan en una 
organización, sean ejecutados de una manera uniforme por todos los involucrados 
en él, para asegurar la calidad de los productos y/o servicios. Para ello se requiere 
definir unos estándares y su sistema de administración. 
Al respecto el diccionario ABC (2009) dice que se conoce como estandarización al 
proceso mediante el cual se realiza una actividad de manera standard o 
previamente establecida. El término estandarización proviene del término standard, 
aquel que refiere a un modo o método establecido, aceptado y normalmente 
seguido para realizar determinado tipo de actividades o funciones. Un estándar es 
un parámetro más o menos esperable para ciertas circunstancias o espacios y es 
aquello que debe ser seguido en caso de recurrir algún tipo de acción. 
Por otro lado, MARTÍ y TORRUBIANO (2013). Manifiestan que la estandarización 
está sustentada en un conjunto de instrucciones que definen e ilustran claramente 
cómo se deben realizar las diferentes etapas de una tarea o actividad y que 
estandarizar implica conocer qué se debe hacer, cómo y a qué velocidad, para 
repetirlo exactamente igual en cada ciclo. 
La estandarización de procesos, hoy en día es una herramienta que genera una 




mercado globalizado, han hecho cambiar la visión del mundo y de los negocios. La 
competitividad extrema, en la que no existen distancias ni fronteras y el hecho de 
que la información, ha dejado de ser resguardo seguro en sus organizaciones, para 
estar al alcance de todos.  Provoca una enorme presión sobre las mismas, que 
deben flexibilizarse y encontrar nuevos mecanismos para afrontar las presiones, 
para innovar. El objetivo de crear e implementar una estrategia de estandarización 
es fortalecer la habilidad de la organización para agregar valor. El enfoque básico 
es empezar con el proceso tal y como se realiza en el presente, crear una manera 
de compartirlo, documentarlo y utilizar lo aprendido. (Pérez, 2010) 
Definición de Proceso 
Un proceso es un conjunto de operaciones o actividades mutuamente relacionadas 
o que interactúan entre sí, las cuales transforman elementos de entrada en 
resultados con un valor agregado. (ISO 9001:2000) 
Imagen 8. Componentes de un proceso 
 
Fuente: ISO 9001:2000 
En la imagen 8, muestra el flujo de un proceso lo cual empieza en el proveedor 
luego pasa a un proceso de transformación donde se realizan diversas actividades 
y finamente tenemos el producto puesta en las manos del cliente con valor añadido 
que satisfagan sus necesidades. 
Características de un proceso: elementos, límites y factores  
Según la norma ISO dice que todo proceso, para ser considerado como tal, debe 




 Posibilidad de ser definido. Siempre tiene que tener una misión, es decir, una 
razón de ser.  
 Presentación de unos límites, es decir, claramente especificados su 
comienzo y su terminación. 
 Posibilidad de ser representado gráficamente.  
 Posibilidad de ser medido y controlado, a través de indicadores que permitan 
hacer un seguimiento de su desarrollo e incluso mejorar.  
 Existencia de un responsable, encargado de la eficiencia y eficacia del 
mismo entre otras muchas tareas, como, por ejemplo, asegurar la correcta 
realización y control del proceso en todas sus fases.  
Aparte de estas características, todo proceso consta de los siguientes elementos: 
un input o entrada, suministrado por un proveedor, ya sea externo o interno, que 
cumple unas determinadas características pre-establecidas; el proceso, como 
secuencia de actividades que se desarrollan gracias a unos factores, tales como 
las personas, métodos y recursos; y un output o salida, que será el resultado del 
proceso e irá destinado a un cliente, ya sea externo o interno, y además tendrá 
valor intrínseco, medible o evaluable para éste.( ISO 9001:2000) 
Los inputs y los outputs de un proceso concreto constituyen las entradas y salidas 
de los procesos. Los diferentes procesos de una organización están 
interrelacionados, de manera que la salida de un proceso constituye en ciertas 
ocasiones la entrada del siguiente proceso, por lo que se hace imprescindible 
identificarlos bien y conocer los límites de cada uno para gestionarlos de manera 
efectiva. (ISO 9001:2000) 
Imagen 9. Conjunto de procesos de una organización 
 




En la imagen 9, nos indica la secuencia de cada proceso, donde hay una entrada 
luego diversas actividades llevadas a cabo con mecanismos optados por el proceso 
y luego tiene una salida donde será la entrada al siguiente proceso, es decir al 
cliente interno, y como puede ser al cliente externo, sin embargo, cabe mencionar 
que para poder realizar el mapeo tenemos que delimitar cada proceso. 
En síntesis la estandarización de procesos se entiende como un parámetro 
establecido para cualquier proceso de cualquier naturaleza y tener resultados 
uniformes, es decir que si un producto o servicio se realizó de una manera y arrojo 
un resultado positivo, pues  todo ese proceso se realizará con esa técnica o método, 
teniendo en cuenta los tiempos, herramientas, productos, etc. a utilizar, no obstante 
tenemos que estar en frecuente análisis para mejorar este proceso si realizamos 
esto estaríamos aplicando la mejora continua requisito importante para una 
organización sea sostenible en el tiempo. 
Procedimiento para la estandarización de procesos: 
a) Definir Los Macro-procesos 
Los macro procesos son los grandes bloques de actividades que de forma general 
identifican las operaciones que realiza cada área en la organización. Definiendo los 
macro procesos tendremos determinados clara y concretamente los procesos 
involucrados en cada área de la organización. Cada macro proceso estará 
compuesto por procesos, los cuales deben ser identificados ajustándose al 
concepto que todo proceso viene a ser el conjunto de actividades que utiliza 
recursos humanos, materiales y procedimientos para transformar lo que entra al 
proceso en un producto de salida. (PELAEZ, 2010) 
b) Identificar los procesos 
Para identificar los procesos involucrados en cada macro proceso debemos 
entender que todo proceso deberá tener un inicio y un fin, contar con elementos de 
entrada y productos valiosos de salida, debe estar conformado por actividades 
relacionadas entre sí, además debe permitir su control mediante elementos de 
detección y análisis de los motivos de no conformidad (ítems de control). Definir 
adecuadamente los procesos nos permitirá estandarizar solo aquellos procesos 




nuestros clientes.  Debemos identificar todos los procesos y sus interrelaciones. 
(PELAEZ, 2010) 
c) Definir los subprocesos     
Cada proceso puede ser detallado en los llamados subprocesos. Hay que entender 
que cada subproceso estará compuesto por un conjunto de actividades las cuales 
pueden ser identificadas independientemente. El obtener mayor detalle mediante 
la definición de los subprocesos, facilitara la descripción final de las operaciones 
involucradas en cada proceso, entendiendo que estos se dan por etapas 
que  siguen una secuencia lógica. (PELAEZ, 2010) 
d) Elaborar los diagramas operacionales   
Un diagrama operacional describe la secuencia ordenada de actividades que se 
ejecutan para realizar un proceso, para este fin se empleara la simbología de las 
herramientas de Ingeniería Industrial. Para elaborar los diagramas de operación 
seguiremos la lógica descrita en la definición de los subprocesos, incluyendo a las 
áreas o personas responsables de la ejecución de las actividades. Los diagramas 
deben ser sencillos, deben definir los procesos prioritarios, deben ser fácilmente 
comprendidos y de aplicación práctica para el usuario, deben representar el flujo 
de un proceso, usando símbolos de conexión, decisión, proceso, documento, 
archivo, inspección, transporte, depósito, etc. (PELAEZ, 2010) 
e) Documentar los procesos   
El Sistema de Gestión de Calidad requiere la definición de un manual de calidad y 
procedimientos generales que se ajusten a todos los centros de producción y sirvan 
como referencia permanente durante la implantación y aplicación de dicho 
Sistema.  La documentación desarrollada debe ser un medio de comunicación 
donde las palabras escritas conlleven autoridad. Lo que escribamos 
(procedimientos, registros, etc.) debe agregar valor al proceso y ser documentos 
de continuo análisis.  La descripción documentaria debe ser lo más sencilla posible, 
además debe ser de fácil comprensión y aplicación para el usuario. Debemos 
describir los procesos en forma concreta, basándonos en la práctica, determinando 
para cada caso criterios de  control. Finalmente lo descrito en cada proceso debe 
tener coherencia con los estándares, debe tener nombres y formas estandarizadas, 





 f) Planear una prueba del proceso 
Crear un equipo que realice una prueba del proceso, realizarlo como actualmente 
se aplica. Para este paso, se requiere decidir algunas de las siguientes cuestiones: 
¿Cuánta gente se involucrará en la prueba? Si son pocas personas las que 
elaboran el proceso, es conveniente involucrarlas a todas. Si son muchos los que 
realizan el proceso, hay que seleccionar a los que más lo dominen. ¿Cómo serán 
entrenados los participantes? ¿Quién los entrenará? ¿Cómo registrarán los 
participantes sus progresos? ¿Cómo sabrán que funciona y que no?¿Cómo se 
documentarán el proceso y los cambios que se le hagan? ¿Cómo se mantendrá 
actualizada la documentación? (Pérez, 2010) 
f) Ejecutar y monitorear la prueba: 
Requiere recolectar información y obtener ideas de todo el equipo para implementar 
mejora el proceso en cuestión.  Pueden centrarse en algunas de las siguientes 
cuestiones: ¿Hay instrucciones poco claras o innecesarias? ¿Cuáles son los 
problemas que ocurren? ¿Qué cosas ocurren que no están descritas en el diagrama 
del proceso? ¿Han mejorado los resultados? ¿Se ha reducido la variación en el 
proceso? ¿Podría reducirse más? (Pérez, 2010) 
h) Revisar el Proceso 
Utilizar la información que se ha obtenido para mejorar el proceso. Simplificar la 
documentación, tratando de mantenerla lo más simple y gráfica posible. Detectar 
formas de probar o ensayar el proceso y enfatizar los aspectos claves de él. (Pérez, 
2010) 
i) Difundir el uso del proceso una vez revisado: 
Si solo unas cuantas personas fueron involucradas en la prueba del proceso, se 
requiere difundir el uso del nuevo proceso a los demás. (PELAEZ, 2010) 
j) Formalizar Los Procesos  
Todo documento usado en la organización debe ser autorizado por esta, por tanto, 
debe contar con la aprobación del área con mayor responsabilidad sobre cada 
proceso. La propuesta del nuevo proceso estandarizado debe ser aprobada a nivel 
de jefatura y/o gerencias. Luego el paso es buscar la aprobación formal del Gerente 






k) Implantar Los Procesos 
La estandarización es una tarea de especialistas, por tanto, la implantación de los 
procesos desarrollados debe ser efectuada por los especialistas de cada área. Los 
procesos documentados deben servir como herramienta para el entrenamiento de 
las personas, por tanto, constituyen un material muy importante para la capacitación 
constante de nuestro personal. El especialista responsable de implantar los 
procesos en cada área debe asegurar un ambiente de confianza, seguridad, 
motivación y máxima participación en todos los niveles donde se implementen los 
procedimientos de gestión desarrollados. (PELAEZ, 2010) 
l) Revisar Los Procesos 
La definición de estandarización nos hace concluir que siempre existe una mejor 
manera de hacer las cosas pues los estándares no son eternos, sino que deben ser 
modificados dentro del ambiente del mejoramiento continuo, los nuevos estándares 
deben ser difundidos a todos los involucrados a fin que sean verdaderamente bien 
utilizados. Los usuarios de los estándares deben participar en la actualización de 
los mismos, haciendo sugerencias de mejoramiento e informando sobre las 
anomalías. Debe existir un ente coordinador que centralice toda la parte 
administrativa del manejo de los estándares, sus cambios, los nuevos estándares 
y su difusión y aprobación. (PELAEZ, 2010) 
De esta manera los autores nos dejan una idea o guía de cómo debemos proceder 
para la estandarización de procesos y en mi apreciación no se es solo esto, sino 
que también podemos optar otras metodologías dependiendo el sector y poder 
facilitarnos o hacerla más practica la aplicación. 
Principales ventajas de la estandarización de procesos  
PELAEZ. Igor, (2010) menciona algunas de las principales ventajas. 
 Mejora la competitividad al mejorar la imagen de calidad. 
 Mejora la productividad  
 Evitar falta de insumos o insumos fuera de especificación. 
 Evitar sobrecostos por reproceso o compras innecesarias. 
 Evitar la falta de información, registros y trazabilidad. 
 Evitar la insatisfacción del cliente y pérdida de mercado. 
 Permite alcanzar nuevos mercados con productos de calidad 





La productividad es la relación entre la producción obtenida por un sistema de 
producción o servicios y los recursos utilizados para adquirirla. Este variable es una 
medida que suele emplearse para conocer qué tan bien están utilizando sus 
recursos en la producción de diversos bienes y servicios de una empresa. Lo que 
se quiere es obtener una productividad mayor, pero usando la misma cantidad de 
recursos. (PROKOPENKO, 1989) 
Para MARTÍNEZ (2007) la productividad es un indicador que refleja que tan bien se 
están usando los recursos de una economía en la producción de bienes y servicios; 
traducida en una relación entre recursos utilizados y productos obtenidos, 
denotando además la eficiencia con la cual los recursos humanos, capital, 
conocimientos, energía, etc. son usados para producir bienes y servicios en el 
mercado. 
Por otro lado, PORTER (1991) manifiesta que la productividad es el valor del 
rendimiento de una unidad de mano de obra o de capital y que esta es a la larga, 
el determinante primordial del nivel de vida de una organización, país y del ingreso 
nacional por habitante. 
Al respecto DARÍO (2005) afirma que la productividad podría definirse como el 
resultado de la operación de un sistema de producción de bienes o servicios que 
puede ser medido por la relación entre las salidas y las entradas del mismo y por el 
valor agregado. 
Según la EPA (Agencia Europea de Productividad). Dice que Productividad es el 
grado de utilización efectiva de cada elemento de producción. Es sobre todo una 
actitud mental que busca la constante mejora de lo que ya existe y está basada 
sobre la convicción de que uno puede hacer las cosas mejor hoy que ayer, y mejor 
mañana que hoy y esto requiere esfuerzos continuados para adaptar las 
actividades económicas a las condiciones cambiantes y aplicar nuevas técnicas y 
métodos y que también es la firme creencia del progreso humano. 
Por su parte Gutiérrez (2014) sostiene que la productividad puede ser medida a 
través de dos componentes: eficiencia y eficacia. Por lo tanto, la productividad sería 
igual a: 




De esta manera se puede concluir que la productividad no es la medida de la 
producción ni tampoco de las unidades producidas, sino que se trata de evaluar 
que tan bien has utilizado tus recursos disponibles dentro de la organización. 
  Importancia y función de la productividad  
La importancia de la productividad para aumentar el bienestar nacional se reconoce 
ahora universalmente. No existe ninguna actividad humana que no se beneficie de 
una mejor productividad. Es importante porque una parte mayor del aumento del 
ingreso nacional bruto, o del PNB, se produce mediante el mejoramiento de la 
eficacia y la calidad de la mano de obra, y no mediante la utilización de más trabajo 
y capital. En otras palabras, el ingreso nacional, o el PNB, crece más rápido que 
los factores del insumo cuando la productividad mejora. (PROKOPENKO, 1989) 
Por tanto, el mejoramiento de la productividad produce aumentos directos de 
los niveles de vida cuando la distribución de los beneficios de la productividad se 
efectúa conforme a la contribución. En la actualidad, no sería erróneo indicar que 
la productividad es la única fuente mundial importante de un crecimiento 
económico, un progreso social y un mejor nivel de vida reales. (PROKOPENKO, 
1989) 
La productividad determina asimismo en gran medida el grado de competitividad 
internacional de los productos de un país. Si la productividad del trabajo en un 
país se reduce en relación con la productividad en otros países que fabrican los 
mismos bienes, se crea un desequilibrio competitivo. Si los mayores costos de la 
producción se transfieren, las industrias del país perderán ventas, dado que los 
clientes se dirigirán a los abastecedores cuyos costos son inferiores. Sin embargo, 
si el aumento de los costos es absorbido por las empresas, sus beneficios 
disminuirán. Esto significa que tendrán que reducir la producción o mantener los 
costos de producción estables mediante la disminución de los salarios reales. 
(PROKOPENKO, 1989) 
De esta manera podemos decir que la productividad en una organización es muy 
importante dado que influye bastante en el crecimiento económico no solo de la 




 Factores del mejoramiento de la productividad  
El mejoramiento de la productividad no consiste únicamente en hacer las cosas 
mejor: es más importante hacer mejor las cosas correctas. Este capítulo tiene por 
objeto indicar los principales factores (o «cosas correctas») que deben ser el 
principal objeto de interés de los directores de programas de productividad. Antes 
de examinar qué cuestiones se han de abordar en un programa destinado a mejorar 
la productividad, es necesario pasar revistó a los factores que afectan a la 
productividad. (PROKOPENKO, 1989) 
PROKOPENKO (1989) menciona que un proceso de producción es un sistema 
social complejo, adaptable y progresivo. Las relaciones recíprocas entre trabajo, 
capital y el medio ambiente social y organizativo son importantes en tanto están 
equilibradas y coordinadas en un conjunto integrado. El mejoramiento de la 
productividad depende de la medida en que se pueden identificar y utilizar los 
factores principales del sistema de producción social. En relación con este aspecto, 
conviene hacer una distinción entre tres grupos principales de factores de 
productividad, según se relacionen con: el puesto de trabajo, los recursos y el medio 
ambiente. Y como el principal interés aquí es el análisis económico de los factores 
de gestión más que los factores de productividad como tales, se sugiere una 
clasificación que ayudará a los directores y gerentes a distinguir los factores que 
pueden controlar. De esta manera, el número de factores que se han de analizar y 
en los que se ha de influir disminuye considerablemente. La clasificación sugerida 
se basa en un trabajo de Mukherjee y Singh .Existen dos categorías principales de 
factores de productividad: Externos (no controlables), Internos (controlables) 
 Factores internos que influyen en la productividad de la empresa  
Como algunos factores internos se modifican más fácilmente que otros, es útil 
clasificarlos en dos grupos: duros (no fácilmente cambiables) y blandos (fáciles de 
cambiar). Los factores duros incluyen los productos, la tecnología, el equipo y las 
materias primas, mientras que los factores blandos incluyen la fuerza de trabajo, 
los sistemas y procedimientos de organización, los estilos de dirección y los 
métodos de trabajo. Esta clasificación sirve para establecer prioridades: cuáles son 
los factores en los que es fácil influir y cuáles son los factores que requieren 




breve descripción de algunos aspectos esenciales de cada factor interno. 
(PROKOPENKO, 1989) 
1.3.2.3.1 Factores duros  
Producto 
Planta y equipo 
Tecnología 
Materiales y energía 
1.3.2.3.2 Factores blandos  
Personas  
Organización y sistemas  
Métodos de trabajo 
Estilo de dirección  
 Factores externos que influyen en la productividad de la empresa  
Entre los factores externos cabe mencionar las políticas estatales y los mecanismos 
institucionales; la situación política, social y económica; el clima económico; la 
disponibilidad de recursos financieros, energía, agua, medios de transporte, 
comunicaciones y materias primas. Esos factores afectan a la productividad de la 
empresa individual, pero las organizaciones afectadas no pueden controlarlos 
activamente. La dirección de la empresa ha de entender y tomar en consideración 
estos factores al planificar y ejecutar los programas de productividad. Lo que queda 
fuera del control de las empresas individuales en corto plazo podría muy bien 
resultar controlable en niveles superiores de estructuras e instituciones de la 
sociedad. Teniendo presente todos los lazos sociales, políticos, económicos y 
organizativos que existen entre los consumidores, los trabajadores, las direcciones 
de las empresas, las autoridades públicas y los diferentes grupos de presión, y 
entre las instituciones y la infraestructura organizativa, es útil examinar aquí los 
principales factores macroeconómicos relacionados con la productividad que 
aceleran u obstaculizan los procesos de su mejoramiento. Como la productividad 
determina en gran medida los ingresos reales, la inflación, la competitividad y el 
bienestar de la población, los órganos rectores políticos se esfuerzan por descubrir 





Dimensiones de la productividad  
PROKOPENKO (1989) menciona que la productividad podría considerarse como 
una medida global de la forma en que las organizaciones satisfacen los criterios 
siguientes: 
Eficiencia 
Es la relación entre recurso utilizado y resultado alcanzado, el trabajador eficiente 
debe utilizar los materiales con el mínimo desperdicio; emplear el mínimo de tiempo 
posible de producción, sin deteriorar la calidad de su producto. (Gutiérrez, 2014) 
 Formula  
 
Eficiencia =





La eficacia mide los resultados alcanzados en función de los objetivos que se 
han propuestos, haciendo que se cumplan de manera organizada y ordenada. 
Son comparaciones de lo realizado con los objetivos previamente establecidos, 
es decir, miden si los objetivos y metas se cumplieron. (Gutiérrez, 2014) 


















1.4  Marco conceptual  
En la presente investigación usaremos terminologías quizás nuevas para el lector. 
Maquina estampadora Rotativa  
La máquina estampadora rotativa es donde se lleva a cabo el proceso de 
estampado en sí, en este proceso se tiene en cuenta la presión de cilindros, la 
temperatura, la velocidad para poder sacar una buena definición en el dibujo. 
 
Vaporizador 
La operación de vaporizado se aplica a los hilados de fibras sintéticas solas o en 
mezclas con lana, algodón o celulósicas como tratamiento previo a la tintura. Su 
objetivo es liberar a las fibras sintéticas de las tensiones a las que han sido 
sometidas en el transcurso del estiraje en el proceso de estampado, y llevarlas por 
relajamiento térmico de las tensiones internas, a un estado de equilibrio que las 
proteja de toda deformación posterior el   cual se lleva acabo con la presión, 
temperatura y tiempo de permanencia adecuado. 
Polimerizado  
La operación de polimerización, tiene por objeto fijar y reticular los ligantes en el 
sistema de estampación con pigmentos, esto consiste en someter la tela 
estampada, en una cámara con aire caliente a una temperatura de 150-170 ºC 
durante tiempos del orden de 5-6 minutos. 
Lavadora continúa  
Maquina industrial cuya función principal  es eliminar el agente espesante empleado 
y los demás componentes de las pastas de estampación que no se han fijado en el 
tejido y de esa manera obtener una tela con buena solidez. 
Acabado del estampado  
El acabado es normalmente la última parte del proceso. Usando procesos químicos 
y mecánicos, se les da la apariencia final y estabilidad mecánica a las telas 







1.5  Justificación 
1.5.1 Justificación económica   
La presente investigación busca incrementar la productividad a un 80% del área de 
estampado de tela de Textiles Camones S.A., a través del incremento de la 
eficiencia del factor humano, reducción de tiempos improductivos, la minimización 
de mermas, y optimizando la utilización de los colorantes y el agua.  
1.5.2 Justificación técnica  
El presente trabajo de investigación tiene como objetivo incrementar la 
productividad utilizando la mejora de procesos, basándose en el estudio de 
métodos y medición del trabajo para de esta manera lograr que las actividades se 
desarrollen de una manera eficiente y eficaz. 
1.5.3 Justificación social  
La aplicación de la mejora de procesos en el área de estampado de telas, tiene 
como finalidad incrementar la productividad, enfocándose en cambiar el método de 
trabajo, esto logra ahorros monetarios, los cuales serán retribuidos a los operarios 
a través de incentivos por producción, esto contribuye a mejorar la condición de 
vida de cada uno de los trabajadores, de esta manera la organización cumple con 
la responsabilidad social. 
 
1.6 Problema  
1.6.1 Problema General    
¿Cómo la aplicación de la mejora de procesos incrementa la productividad en el 
área de estampado de telas de Textiles Camones S.A.? 
1.6.2  Problemas específicos  
¿Cómo la aplicación de la mejora de procesos incrementa la eficiencia en el área 
de estampado de telas de Textiles Camones S.A.? 
¿Cómo la aplicación de la mejora de procesos incrementa la eficacia en el área   





1.7.1  Objetivo general  
Demostrar como la aplicación de mejora de proceso incrementa la productividad en 
el proceso de estampados de telas de Textiles Camones S.A. 
1.7.2 Objetivos Específicos  
Determinar como la aplicación de mejora de proceso incrementa la eficiencia en el 
área de estampados de telas de Textiles camones S.A. 
Determinar como la aplicación de mejora de proceso incrementa la eficacia en el 
área de estampados de telas de Textiles Camones S.A. 
1.8 Hipótesis  
1.8.1 Hipótesis general 
La aplicación de la mejora de proceso incrementa la productividad en el área de 
estampados de telas de Textiles Camones S.A.   
1.8.2 Hipótesis especificas  
La aplicación de la mejora de proceso incrementa la eficiencia en el área de 
estampados de telas de Textiles Camones S.A.  
La aplicación de la mejora de proceso incrementa la eficacia en el área de 









































2.1 Tipo y diseño de investigación  
2.1.1 Tipo de investigación  
Por su finalidad nuestra investigación es aplicada a razón de que vamos aplicar 
teorías ya conocidas como es la mejora de procesos para incrementar la 
productividad, la cual concuerda con Valderrama (2013, p.164) quien afirma que 
una investigación es aplicada cuando tiene por objetivo la aplicación directa de los 
conocimientos ya existentes para satisfacer alguna necesidad y generar beneficios 
a la sociedad. 
Por su nivel o profundidad es descriptiva y explicativa, descriptiva esto en razón de 
que busca precisar propiedades, características y rasgos importantes de las 
variables que intervienen en el estudio, es explicativa en razón de que busca 
explicar la relación entre las variables de estudio para conocer su estructura y los 
aspectos que intervienen en la dinámica de aquéllos. (HERNÁNDEZ, 2010) 
Por su enfoque o naturaleza, es cuantitativa esto en razón de que su análisis se 
fundamenta en aspectos observables y susceptibles de medición, para lo cual 
utiliza pruebas estadísticas. HERNÁNDEZ (2010) 
2.1.2 Diseño de investigación  
La investigación en referencia se encuentra bajo el diseño experimental, esto en 
razón de que se aplicará o modificará la variable independiente para estudiar los 
cambios provocados en la variable dependiente. Se ubica en el sub-diseño cuasi-
experimental, porque se utiliza el muestreo aleatorio, aunque el factor de exposición 
es manipulado por el investigador.   
Por su alcance temporal, la investigación es longitudinal esto en razón que a la 
población de estudio se la medirá mínimo dos veces. Es decir, se efectuarán dos 
mediciones, una antes de la aplicación de la variable independiente y otra después 








2.2 Operacionalización de la variable  
2.2.1 Mejora de procesos  
La mejora de procesos permite eliminar los desperdicios de tiempo, materiales, 
esfuerzo, costos y mano de obra, resultando en el incremento del nivel de 
desempeño de la empresa y la satisfacción del cliente. (Summers, 2006, p.225)  
 Dimensiones de la mejora de procesos  
2.2.1.1.1 Medición del trabajo  
El estudio de tiempos es una técnica de medición del trabajo empleada para 
registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una 
tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a 
fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea según una norma de 
ejecución preestablecida, OIT (1957, p273) 
 Formula  
 
𝑻𝒔 = 𝐓𝐧 ∗ (𝟏 +%𝐅𝐭) 
Donde  
Ts= Tiempo estándar 
Tn= Tiempo normal  
Ft= Factor de tolerancia 
2.2.1.1.2 Estudio de Métodos 
El estudio de métodos es el registro y examen crítico sistemáticos de los modos a 












2.2.2 Productividad  
La productividad es la relación entre la producción obtenida por un sistema de 
producción o servicios y los recursos utilizados para adquirirla. Esta variable es una 
medida que suele emplearse para conocer qué tan bien están utilizando sus 
recursos en la producción de diversos bienes y servicios de una empresa. Lo que 
se quiere es obtener una productividad mayor pero usando la misma cantidad de 
recursos. (PROKOPENKO, 1989) 
 Dimensiones de la productividad  
2.2.2.1.1 Eficiencia: 
 La eficiencia es la capacidad de disponer de algo para conseguir el objetivo 
determinado, la eficiencia se refiere a la relación entre esfuerzos y resultado de un 
esfuerzo determinado, se habrá incrementado la eficiencia, utilizando los recursos 
disponibles de la mejor manera para llegar a la meta. (Gutiérrez, 2014) 
 
 Formula  
Eficiencia =





La eficacia mide los resultados alcanzados en función de los objetivos que se han 
propuestos, haciendo que se cumplan de manera organizada y ordenada. Son 
comparaciones de lo realizado con los objetivos previamente establecidos es decir, 
miden si los objetivos y metas se cumplieron. (Gutiérrez, 2014) 
 










2.3 Población, muestra y muestreo 
2.3.1 Población  
La población o en términos más precisos población objetivo, es un conjunto finito o 
infinito de elementos con características comunes para los cuales serán extensivas 
las conclusiones de la investigación, Ésta queda delimitada por el problema y los 
objetivos de estudio. (Arias, 2006, p.18) 
En la presente investigación   el sujeto de estudio es la producción de 24 días en el 
área de estampado de telas de Textiles Camones S.A. 
2.3.2 Muestra  
Es una parte representativa de la población porque refleja fielmente las 
características de la población (Valderrama 2010. PP. 184). 
Asimismo, Fidias (2010) menciona que al seleccionar una muestra para obtener 
datos o investigar, ya no es necesaria la extracción de una muestra cuando se tiene 
acceso total a la población objetivo. 
En el caso de la presente investigación la muestra es igual que la población. 
2.3.3 Muestreo 
El muestreo es el proceso de seleccionar un conjunto de individuos de una 
población con el fin de estudiarlos y poder caracterizar el total de la población. 
(Ochoa, 2015) 
Por su parte Cardona (2002) menciona que cuando la muestra elegida es igual a la 
población ya no existe un muestreo (p.123). 
2.4 Criterios de inclusión y exclusión  
2.4.1 Criterios de inclusión  
Se recopilo información de los tres meses laborados, la cantidad producida real, la 
producción teórica, las cantidades de productos no conformes, las mermas 




2.4.2 Criterio de exclusión 
No se consideró excluyente ningún dato ya que todos los datos eran válidos para 
levantar información de la situación actual y poder medir la variación después de la 
aplicación de la mejora de procesos   
2.5 Validación y confiabilidad de instrumentos  
2.5.1 Validación de instrumento 
La validación de los instrumentos de recolección de datos ha sido validada 
mediante la técnica de juicio de expertos. 
2.5.2 Confiabilidad de instrumento  
Según Bernal (2010) comenta que es una pregunta que se debería hacer para 
establecer la confiabilidad de un instrumento de medición es ¿si se miden 
fenómenos o eventos una y otra vez con el mismo instrumento de medición, se 
obtienen los mismos resultados u otros muy similares? Si la respuesta es afirmativa, 
entonces se puede decir que el instrumento sí es confiable (p. 248).  
Por otro lado, Hernández, Fernández y Baptista (2014) afirman que la confiabilidad 
es el grado en que un instrumento de medición produce resultados congruentes y 
coherentes (p.200) 
El instrumento utilizado para la toma de tiempos fue el cronometro y grado de 
confiabilidad es del 99.9998% dato tomado de las especificaciones técnicas, el cual 
está en el anexo 7. 
2.6 Técnicas e instrumentos de recolección de datos  
2.6.1 Técnica de recolección de datos 
La técnica utilizada en el presente trabajo es la observación ya que a través de la 
ella podemos hacer un análisis minucioso de cómo se está realizando las 
actividades y como debería de hacerse dentro del área de estampado de telas  
2.6.2 Instrumentos de recolección de datos  
Los instrumentos utilizados en la recolección de datos son de fuente secundaria ya 




calidad, base de datos de costos y gastos y status de pedidos liquidados para poder 
evaluar la eficiencia, eficacia y con ello la `productividad. 
En la presente investigación para determinar el tiempo estándar se lleva a cabo 
mediante el uso de un cronómetro aplicando el tipo “vuelta a cero”. Asimismo, se 
aplicarán instrumentos como: hojas de verificación de Toma de Tiempos y ficha de 
registro del Diagrama de Actividades del Proceso. 
2.7 Método de análisis de datos 
El análisis estadístico a utilizar es el descriptivo y el inferencial. Asimismo, los datos 
serán recopilados y detallados a lo largo de la investigación, es decir antes y 
después, haciendo uso del software Microsoft Excel y SPSS 23. 
Análisis descriptivo: utiliza las medidas de tendencia central (media, mediana y 
moda) y las medidas de variabilidad (rango, desviación estándar, coeficiente de 
variabilidad y varianza); además de gráficos. (Valderrama, 2014, p.230). 
Análisis inferencial: se encuentran las pruebas de comparación de medias con la 
finalidad de contrastar las hipótesis; es así que, se utiliza la prueba de “Shapiro 
Wilk” cuando la muestra es menor o igual a 30; o si es mayor a 30 se usa 
“Kolmogorov Smirnov”. De acuerdo a ello, se procederá a realizar las pruebas de 
T-Student si las variables son no paramétricas, o Wilcoxon en el caso de obtener 
variables no paramétricas. 
2.8 Aspectos éticos  
La presente investigación no trasgrede la moral ética de ninguna persona o 
institución de la cual se hizo mención, dado que protege, respeta y le brinda un 
debido reconocimiento a los autores por aportar sus conocimientos en libros, 
artículos, páginas web y demás fuentes de investigación con lo cual permite que se 








2.9 Desarrollo de la propuesta  
2.9.1 Situación actual de Textiles Camones S.A. 
 Descripción general  
La empresa“TEXTILES CAMONES S.A“, fue fundada en Octubre del año 1995,es 
una empresa que se dedica a la fabricación y comercialización de tela y prendas 
de vestir en tejido de punto, tanto para el mercado local como para la exportación 
llegando a consolidarse en el mercado, ocupando los primeros puestos dentro del 
ranking de empresas exportadoras siendo su centro de operaciones lo que 
es tejido, teñido y la parte de confecciones La empresa está conformada por la 
familia camones, siendo sus principales representantes Sr. Alfredo Camones, 
Gerente General Sr. Edwin Camones, accionista de la empresa. Sr. Gustavo 
Camones, Gerente Comercial. 
Datos jurídicos  
RUC                                       : 20293847038 
Razón Social                           : TEXTILE CAMONES S.A 
Página Web                             : www.textilescamones.com 
Tipo de empresa                      : Sociedad Anónima         
Inicio de Actividad                    : 03 / Octubre / 1995 
Actividad Comercial                  : Fab. Tejidos y Art. de punto 
CIIU                                         : 17306 
Dirección legal                         : Av. Santa Josefina Nro. 527  
Distrito / Ciudad                       : Puente Piedra  







Imagen 10. Ubicación de la empresa  
         
Fuente: Google Maps 
 
 Plataforma estratégica  
2.9.1.2.1 Misión  
Ser una empresa textil innovadora que ofrece telas y prendas de calidad a sus 
clientes, generando valor excepcional a los accionistas, colaboradores y 
proveedores.  
2.9.1.2.2 Visión 
Ser una corporación reconocida por su alta confiabilidad, innovación, solidez 
financiera y responsabilidad social. 
2.9.1.2.3 Política de calidad  
La empresa “TEXTILES CAMONES S.A“, es una entidad que se dedica a la 






 NUESTROS CLIENTES SON EL CENTRO DE TODO LO 
QUE HACEMOS. 
 
¿Cómo lo logramos? 
Cumpliendo con los objetivos de los trabajos y servicios, en 
calidad, coste y plazo. 
 
 LA CALIDAD ES UNA RESPONSABILIDAD DE 
TODOS. 
 
                ¿Cómo lo logramos? 





2.9.1.2.4 Organigrama de la empresa  
A continuación, se presenta el organigrama de la empresa Textiles Camones S.A, 











Gráfico 9. Organigrama – Textiles Camones S.A. 
 
 























































 Principales áreas de Textiles Camones S.A. 
En el cuadro 12, se menciona a las principales áreas de la empresa, Estampado de 
tela es considerada para el estudio, dado que presenta baja productividad. 
Cuadro 12. Principales áreas – Textiles Camones S.A. 
 





ESTAMPADO DE TELAS 
 
 
 Organigrama - Departamento Estampado de tela. 
El área de estampado de telas tiene el siguiente organigrama estructural 





























Estampado Reactivo, es una técnica 
utilizada mayormente en fibras de 
algodón. Los colorantes se adhieren a los 
sustratos por una reacción química que 
forma un enlace covalente entre la molécula 
de colorante y la molécula de la fibra
Estampado Discharge, es una técnica 
utilizada exclusivamente para telas oscuras 
para estampados blancos y claros.
Estampado Disperso, técnica utilizada 
usualmente para telas poliéster.
Estampado Pigmento, esta técnica se da a 
base de pigmentos al agua y plastisoles en 




 Diagrama de flujo del proceso de estampado de telas  
 






















































 Descripción del proceso – Estampado de tela  
 
Fuente: Elaboración propia  
SEC PROCESO DESCRIPCIÓN FOTO
1 PREPARADO DE TEAL
Este proceso consiste en el corte de orillo a la tela a estampar,
teniendo en cuenta ancho, densidad, trama especificadas en la
hoja de ruta.
2 REVELADO
Este proceso inicia con la emulsión de cilindros sea nuevos o
recuperado luego de este paso se procede al grabado, el arte
es emitido por el diseñador, seguidamente el revelador realiza
la recepción vía correo electrónico y previa inspección del arte
realiza el grabado en cilindro nuevo o recuperado, esta
decisión es tomada en función a la complejidad de arte y
cantidad de metros a producir, luego del grabado se procese al 
anillado.
3 PREPARADO DE COLOR
Es el proceso donde se evalúan los colores aprobados, para
luego ser preparados en cantidades necesarias para la tela
puesta en la orden de producción. Es preciso mencionar que
este proceso tiene un subproceso posterior llamado
preparado pasta, consiste en una mezcla de urea, espesante,
antiespumante y antireductor, luego tiene un reposo de 24
horas para lograr una estabilidad en la viscosidad
4 ESTAMPADO
Es el proceso donde se llevará a cabo la estampación
localizada ya definida por el cliente, color arte, y raport. Este
proceso es crítico puesto que, si ocurre alguna falla y no se
constata a su debido tiempo, pues no hay proceso que pueda
revertir el defecto. Este proceso tiene un subproceso que es el
armado y lavado de cilindros de cilindros
5 FIJADO
este proceso fijado o vaporizado se lleva a cabo en todas las
técnicas de estampado para la reacción y fijación de los
colorantes los cuales reaccionan a una temperatura de
determinada con una presión de vapor, y un tiempo de
permanencia ya establecido.
6 LAVADO
Aquí se eliminan los agentes espesante empleados y los demás
componentes de las pastas de estampación que no se han
fijado en el tejido y de esa manera obtener una tela con buena
solidez. Aquí se tiene en cuenta mucho la curva de lavado,
temperatura, productos químicos, y velocidad de acuerdo a la
técnica utilizada y el articulo de tela.
7 RAMEADO
es el proceso final del área de estampado de telas en el cual se 
le da el ancho, densidad requerida en la hoja de ruta, que han 
sido validadas por el departamento de desarrollo de telas, el 
operario y el ayudante tiene que estar validando que los 
parámetros sean los correctos esta manera asegurar los 




 Maquinaria – Estampado de tela 
 











 Diagrama de operaciones – Pre Test 
Imagen 11. Diagrama de operaciones – Pre Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 11, muestra la secuencia de los procesos a realizar para obtener la tela 
estampada lista para la confección.
PRE TEST FECHA 15 de mayo de 2017
POST TEST ELABORÓ Javier Fernandez Sernaque
PROCESO Estampado-Fijado-Lavado-Rameado REVISO Richard Chiroque Panta
ÁREA Estamapdo de tela APROBÓ Andres Coca Marmolejo
PRODUCTO Tela estampada LOTE PROD.






















 Distribución de planta – Actual  
La distribución de planta del área de estampado de tela en la actualidad tiene un recorrido de aproximadamente 150 metros lineales, 
esto se traduce en fatiga para el personal operario y supervisores, dado que se realizan coordinaciones y consultas para dar 
arranque en las diferentes operaciones. 
Imagen 12. Distribución de planta - Actual 
 
 




 Diagrama de análisis de proceso – Pre Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro anterior se muestra las actividades de los procesos. Estampado, fijado, 
lavado y rameado, las cuales están conformadas por 9 operaciones, 4 transportes, 2 
inspecciones, y 4 demoras por maquinado, obteniendo un total de 19 actividades, las 
cuales requieren de 389.62 minutos y un recorrido de 401 metros.






Armado de cilindros ● 60 20 X
Maquinado ● 78.2 X
Inspección ● X
Colocar parihuela ● 60 2 X
Lavado de cilindros ● 60 20 X
Sacar parihuela ● 5 5 X
Jalar y remallar tela ● 10 3.5 X
Maquinado ● 110.1 X
Colocar parihuela ● 3 2 X
Sacar parihuela ● 5 5 X
Jalar y remallar tela ● 125 4.22 X
Maquinado ● 84.4 X
Colocar parihuela ● 4 2 X
Sacar parihuela ● 30 5 X
Remallar y colocar parametros ● 10 5 X
Maquinado ● 64.2 X
Colocar parihuela ● 4 2 X
Medir ancho y densidad ● X
Sacar parihuela ● 25 5 X
























 Estudio de tiempos – Pre Test  
El estudio de tiempos se llevó a cabo en abril del 2017, a un lote de producción de 1000 metros para un diseño de 4 colores y 
velocidad de 14 m/min en el estampado, 9.1 m/min en el fijado(vaporizador), 12 m/min en el lavado, y 16 m/min en el rameado; el 
número de ciclos fueron tomados basado en Kanawaty (1996). Ver figura 5. 
Cuadro 13. Toma de tiempos – Pre Test 
 




T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
Armado de cilindros y montado 21 20 19 20.5 22 20 19 20 19 19.5 20
Maquinado 78 77 79 78 79 78.2
Descarga y lavado de cilindros 19 21 20 19.5 20.5 19 22 20 19 20 20
Jalar y remallar tela 3.6 3.7 3.5 3.5 3.6 3.2 3.4 3.3 3.5 3.9 3.5
Maquinado 110 109 111 109.5 111 110.1
Jalar y remallar tela 4 4.5 4 5.8 4.5 4 4.5 4 4.5 4.2 4.22
Maquinado 85 83 84 84 86 84.4
Remallar tela y colocar parametros 4.5 5.5 6 4.5 5 4.5 5.5 4.5 5 4.5 5
Maquinado 63 65 64 64 65 64.2
TOMA DE TIEMPOS 
Textiles Camones S.A Proceso: Estampado - Fijado - Lavado - Ramedo
Pre Test Producto: Tela estampada y acabada












En el cuadro 13, se aprecia los tiempos cronometrados para cada actividad, además 
se agrupa por proceso para de esta manera poder encontrar el tiempo estándar de 
cada actividad. 
Cuadro 14. Calculo de tiempo estándar – Pre Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro 14, se muestra el tiempo estándar por cada proceso, siendo el cuello de 
botella en proceso de estampado, ocupando 133 minutos. 
 Calculo de capacidad de línea – Pre Test 
Para determinar la capacidad de la línea del área de estampado de tela, se calcula a 
cada proceso. 
Cuadro 15. Calculo de capacidad de línea – Pre Test 
 
Fuente. Elaboración propia 
En el cuadro 15, se aprecia que la capacidad de la línea es de 4331 metros por día. 
Textiles Camones S.A Proceso: Estampado - Fijado - Lavado - Rameado
Pre Test Producto: Tela estampada y acabada






Tiempo Normal (min) Suplementos Tiempo estándar (min)
1 Estampado 118.2 0.9 106.38 0.25 133.0
2 Fijado 113.16 0.9 101.844 0.15 117.1
3 Lavado 88.62 0.9 79.758 0.15 91.7
4 Rameado 69.2 0.9 62.28 0.25 77.9

















Estampado 1 133.0 5,414 80% 4,331 720
Fijado 1 117.1 6,149 100% 6,149 720
Lavado 1 91.7 7,852 100% 7,852 720
Rameado 1 71.6 10,056 100% 10,056 720




 Determinación del proceso a mejorar  
Identificado el cuello de botella, se procede a cuantificar las causas que conllevan a 
la baja productividad del área, el enfoque se da al proceso de estampado donde se 
utiliza la maquina estampadora rotativa, para llevar a cabo las actividades se utilizan 
4 operarios y 6 ayudantes. 
Para poder medir la mejora se calcula la productividad actual. 
Cuadro 16. Productividad enero – diciembre 2016 
 
 



















ene-16 138.2 288 48% 82000 103944 79% 38%
feb-16 141.5 288 49% 80002 103944 77% 38%
mar-16 142.0 288 49% 82150 103944 79% 39%
abr-16 141.6 288 49% 83062 103944 80% 39%
may-16 139.1 288 48% 82611 103944 79% 38%
jun-16 138.5 288 48% 80240 103944 77% 37%
jul-16 137.9 288 48% 84720 103944 82% 39%
ago-16 139.0 288 48% 82621 103944 79% 38%
sep-16 134.0 288 47% 83710 103944 81% 37%
oct-16 135.0 288 47% 82100 103944 79% 37%
nov-16 137.5 288 48% 81298 103944 78% 37%
dic-16 143.0 288 50% 83450 103944 80% 40%
PROMEDIO 38%
hojas de reporte de producción
Productividad  Pre test hojas de reporte de producción Productividad = Eficiencia x eficacia
Estampado de tela
Javier Fernandez S. Producto: Tela estampada
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULA
Relación entre H.H. 
Productivos y H.H 
Totales
hojas de reporte de producción
Relación entre 
cantidades producidos y 
planificadas
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - ESTAMPADO DE TELAS 




En el cuadro 16, se muestra que el promedio de la productividad del año 2016 es de 
38%. 
Cuadro 17. Productividad abril 2017 – Pre Test 
 
















03/04/2017 67.0 120 56% 3020 4331 70% 39%
04/04/2017 64.0 120 53% 3124 4331 72% 38%
05/04/2017 63.0 120 53% 3000 4331 69% 36%
06/04/2017 68.0 120 57% 3050 4331 70% 40%
07/04/2017 65.0 120 54% 2865 4331 66% 36%
08/04/2017 70.0 120 58% 3250 4331 75% 44%
10/04/2017 67.0 120 56% 3164 4331 73% 41%
11/04/2017 64.0 120 53% 3054 4331 71% 38%
12/04/2017 66.0 120 55% 3050 4331 70% 39%
13/04/2017 67.0 120 56% 3104 4331 72% 40%
14/04/2017 65.0 120 54% 3100 4331 72% 39%
15/04/2017 64.0 120 53% 3002 4331 69% 37%
17/04/2017 66.0 120 55% 3060 4331 71% 39%
18/04/2017 64.0 120 53% 3126 4331 72% 38%
19/04/2017 67.0 120 56% 2950 4331 68% 38%
20/04/2017 67.0 120 56% 3075 4331 71% 40%
21/04/2017 67.0 120 56% 2900 4331 67% 37%
22/04/2017 64.0 120 53% 3125 4331 72% 38%
24/04/2017 63.0 120 53% 2967 4331 69% 36%
25/04/2017 68.0 120 57% 2960 4331 68% 39%
26/04/2017 70.0 120 58% 3010 4331 69% 41%
27/04/2017 67.0 120 56% 3010 4331 69% 39%
28/04/2017 64.0 120 53% 3044 4331 70% 37%
29/04/2017 64.0 120 53% 2895 4331 67% 36%
TOTAL 1581.0 2880.0 72905 PROMEDIO 39%
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - ESTAMPADO DE TELAS 
Textiles Camones S.A Proceso: Estampado 
Javier Fernandez S. Producto: Tela estampada
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULA
Relación entre H.H. Productivos y 
H.H Totales
hojas de reporte de 
producción
Relación entre cantidades 
producidos y planificadas
hojas de reporte de 
producción
Productividad  Pre test
hojas de reporte de 
producción
Productividad = Eficiencia x eficacia
Eficiencia=
 . .           
  .       
Eficacia=
                 




En el cuadro 17 muestra que el mes de abril de 2017, en el proceso de estampado el 
promedio de la productividad fue de 39%. 
 Descripción y análisis de causas  
A continuación, se muestran las causas encontradas en el análisis del proceso y la 
base de datos del área. (Ver imagen 1) 
Cuadro 18. Causas principales  
 
Fuente: Elaboración propia  
 
CAUSAS FRECUENCIA % ACUM. SUB CAUSAS
Lavado de cilindros








Falta de color de cilindro
Inadecuada utilización 
de RR.HH
17 61% Falta de balance de actividades
Lavado de tapete de estampado
Lavado de cilindros
Inadecuado control de cilindros
Falta de identificación a Las corr. Valid.




Alto índice de merma 18 50%
Consumo excesivo de 
agua















Causa 1. Demora en arranque de producción  
Sub causa 1.- Lavado de cilindros, se realiza cada vez que se cambia de diseño o 
combo a estampar, consta de lavado de raqueta, varilla y cilindro, ver imagen 13. 
Sub causa 2.- Falta de personal, es el tiempo para el refrigerio de los operarios. 
Sub causa 3.- Corridas de validación, se lleva a cabo para cada estilo a estampar para 
validar arte y colores. 
Sub causa 4.- limpieza de maquina y/o filtros, actividad llevada a cabo al inicio de la 
jornada de trabajo. 
 Sub causa 5.- mantenimiento correctivo, parada de maquina por averías presentada 
en la máquina.  
A continuación, los tiempos improductivos en horas encontrados en los reportes de 
producción, abril del 2017. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico 11. Tiempos improductivos abril 2017 – Pre test 
 
Fuente: Sistema Camtex                                    Elaboración: Propia 
MOTIVO TIEMPO
Lavado de cilindros 100.4
Falta de personal 18
Corridas de validación 16.7






Imagen 13. Lavado de cilindros  
 
Fuente: Elaboración propia 
Causa 2. Consumo inadecuado de los insumos 
Sub causa 1.- Corridas de validación, son pequeñas muestras de 2 a 3 metros de tela, 
se lleva a cabo para validar arte y color, para estocada color a estampar se prepara 
10 kilos. 
Sub causa 2.- Falla de cilindro, ocurre cuando; no se dio una inspección adecuada y 
al momento de estampar presenta tapaduras y picaduras, cuando por error los colores 
se invierten en relación al orden de los cilindros, en estos casos se tiene que 
desmontar, desperdiciando 10 kilos de color. (Ver imagen 15) 
Cuadro 19. Consumo de insumos químicos abril 2017 – Pre Test 
 
Fuente: Sistema Camtex 
Causa 3. Alto índice de merma 
Sub causa. - Falla de cilindro, se puede constatar que este evento tiene dos efectos 
negativos, desperdicio de color y genera merma. (Ver imagen 14) 
LAVADO DE CILINDROS
TEXTILES CAMONES DEL 01/04/2017 AL 30/04/2017
ALMACÉN DE QUIMICOS ELABORADO POR: CMAZA
RESUMEN DE KARDEX VALORIZADO FECHA Y HORA: 04/05/2017 09:54:21 a.m.
Ccostos DesCostos Cantidad (Kg) Valorizado (S/.)




Imagen 14. Defectos por falla de cilindros  
 
Fuente: Elaboración propia  




Sub causa 2.- Falta de color, esto sucede cuando el operario por exceso de confianza 
o desconcentración permite que el tacho de color quede vacío y se afecten de 4 a 8 
metros de tela. (Ver imagen 15) 
Imagen 15. Defecto falta de color  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para determinar el promedio de merma que se genera actualmente se toma 
aleatoriamente 4 pedidos despachados en el mes de abril 2017, (Ver anexo 14) 
Cuadro 20. Índice de merma Abril 2017 – Pre Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el cuadro 20, se puede verificar que el índice de merma del mes de abril fue del 
6%, esto se traduce en pérdida económica para la empresa. 
Causa 4. Inadecuada utilización de RR. HH. 
Sub causa 1.- Falta de balance de actividades, se genera a razón de que no existe 
un manual de funciones y puestos de trabajo bien determinados. 
DEFECTO FALTA DE COLOR EN CILINDRO
Pedido Cantidad kg Dsp ppe Cantidad kg Dsp Almacen % Merma
P00145 1570 1480.87 6%
P00261 988 917.1 7%
P00658 520 489.1 6%





Imagen 16. Inadecuada utilización de RR.HH 
 
Fuente: Elaboración propia 




Causa 5. Consumo excesivo de agua  
Sub causa 1.- Lavado de cilindros, esta actividad consume abundante agua, se realiza 
cada vez que hay cambio de diseño o combo, rotura de cilindro o contaminación en el 
color. 
Sub causa 2.- Lavado de tapete de estampadora, se lleva a cabo cada vez que la 
maquina está en movimiento, para evitar contaminación de la tela. 
Cuadro 21. Facturación de agua y efluentes abril 2017 – Pre test  
 
Fuente: EE.FF Textiles Camones 
De acuerdo al cuadro 21, en el mes de abril el consumo de agua y desagüe fue de 
13,460.76 soles. 
 
Causa 6. Puesto de trabajo desordenado 
Sub causa1.- Falta de control de cilindros grabados, se refiere a que los diseños ya 
trabajados no se registran en ninguna base de datos tampoco de identifican, se guarda 
en los anaqueles de una manera desordenada, este evento dificulta la búsqueda 
cuando se repite el diseño y/o para la recuperación de cilindros. (Ver imagen 17) 
Imagen 17. Anaqueles de cilindros grabados  
 
Fuente: Elaboración propia 
Cuenta Cuenta Nombre Valorizado (S/.)
636301 Agua 5,955.66






Sub causa 2.- Falta de identificación de corridas de validación, estas se dejan en la 
mesa de trabajo de una manera desordenada, esto dificulta la toma de decisiones al 
momento de iniciar la producción. 
Imagen 18. Mesa de trabajo  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Sub causa 3.- Puesto de trabajo en húmedo, por naturaleza el proceso de estampado 
se utiliza el agua, sin embargo no se justifica el desorden y la falta de limpieza. (Ver 
imagen 19) 









Causa 7. Inadecuada distribución de maquina  
El área de estampado de tela tiene una inadecuada distribución de máquina, debido a que el proceso se lleva a cabo en línea y 
resulta forzoso por el recorrido que existe entre maquinas. 







2.9.2 Propuesta de mejora 
A continuación, se presenta las alternativas de solución para cada causa, las cuales 
se desarrollarán en la parte de la implementación. 




Demora en arranque de producción 
Consumo inadecuado de insumos
Alto índice de merma
Inadecuada utilización de RR. HH
Consumo excesivo de agua
Puesto de trabajo desordenado 5 "S"
Inadecuada distribución de maquina
Distribución 
de planta




Cuadro 23. Cronograma de actividades del proyecto  
 
Fuente: Elaboración propia
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
1. Inicio del proyecto
1.1 reunión de inicio
1.2 Análisis del proceso
1.3 Determinación del problema y causas
1.4 Toma de tiempos
1.5 Elaboración de diagramas 
1.6 Elaboración de propuestas de mejora
2. Implementación





2.1.5 Evaluar las alternativas
2.1.6 Definir el nuevo método








2.3 Distribución de maquina
2.3.1 Idear el recorrido
2.3.2 Revisar layout
2.3.3 Desarrollar método Guerchet
2.3.4 Elaboración de distribución propuesta
3. Cierre del proyecto
3.1 Evaluación de resultados
3.2 Análisis de resultados







Presupuesto del proyecto  
A continuación, se presentan los recursos que se requieren para la implementación. 
Cuadro 24. Presupuesto del proyecto 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 




Cantidad Costo . S/.
Costo Total 
S/.
Formatos Millar 12 15 180.00
Lapiceros Docena 3 12 36.00
Calculadoras Basicas Unid. 6 10 60.00
Plumones Gruesos Docena 5 30 150.00
Pizarra acrilica Unid. 1 50 50.00
Computadora Unid. 1 2000 2,000.00
Silla ergonómica Unid. 1 300 300.00
Escritorio Unid. 1 250 250.00
Tableros Unid. 6 5 30.00
Zapatos industriales Par. 1 120 120.00
Escobas Unid. 6 15 90.00
Jaladores Unid. 6 10 60.00
Recogedores Unid. 6 10 60.00
Internet Mes 5 10 50.00
Otros Mes 5 15 75.00
S/. 3,511.00
Detalle de bienes y servicios
Total Costo de Bienes y Servicios (S/)
Descripción Cantidad Meses Remuneración (Mes) Total 
Practicante 1 5 1,000.00 5,000.00
Operarios 2 1 1,000.00 2,000.00
jefe de área 1 0.5 5,000.00 2,500.00
Supervisor 1 0.5 2,500.00 1,250.00
S/. 10,750.00
Detalle de Recurso Humano
Total




2.9.3 Implementación de la propuesta 
Para el inicio de la implementación del proyecto se identificó al grupo de interés, se 
otorgó una calificación y se definió la acción. 
Cuadro 25. Grupo de interés  
 
Fuente: Elaboración propia 
Reunión con los involucrados del proyecto  
Al inicio se da a conocer a los involucrados del proyecto la propuesta de mejora, 
Gerente general, gerente textil, jefe de área, supervisores, Maquinistas y ayudantes, 
ya que sin el consentimiento y apoyo de ellos se volvería imposible implementar, el 
gerente general es el que financiara el proyecto, el jefe y supervisores quienes 
apoyaron técnicamente y maquinistas y ayudantes que tienen que estar dispuestos al 
cambio de métodos de trabajo que demande la mejora. 
De esta manera, se inició el proceso de implementación teniendo en claro que la 
gestión de los interesados es muy importante para que en la etapa del desarrollo no 






Gerente General Alto Alto Alto Mantener satisfecho
Gerente Textil Alto Alto Medio Mantener informado
Jefe de área Medio Alto Medio Mantener informado
Supervisores Medio Medio Alto Mantener informado
Maquinistas Bajo Bajo Alto Gestionar atentamente







Implementación de la mediación del trabajo y la mejora de métodos  
Seleccionar  
Para el desarrollo de la investigación se tuvo que seleccionar los procesos en línea, 
quedando conformado por estampado, fijado, lavado y rameado a los cuales se 
tomaron tiempos, de esa manera encontrar el tiempo de estándar por proceso. De 
acuerdo a ese resultado se identificó el cuello de botella, que es el proceso de 
estampado con 133 minutos. 
Registrar  
En esta etapa, se procedió recolectar toda la evidencia utilizando la técnica análisis 
documental, entrevista y la observación, los instrumentos utilizados son el cronometro, 
el diagrama de análisis de proceso, formatos de toma de tiempos, fichas de estimación 
de la productividad, de esta manera poder determinar el comportamiento de las 
variables.    
Para realizar el registro de tomas de tiempo se consideró lotes de producción de 1000 
metros y las corridas de validación de 3 metros, cuatro colores.  
Examinar  
Teniendo los datos registrados, se identifica que en el proceso de estampado se 
realiza corrida de validación, las cuales sus tiempos de lavado de cilindro varían en 
relación al número de colores utilizados, por lo tanto, por efectos de investigación se 
considera de 4.  











Cuadro 26. Diagrama de análisis del proceso – Corrida de validación Pre Test  
 
Fuente: Elaboración propia  
En el cuadro 26, se puede apreciar que son 12 las actividades que conforman la 
corrida de validación, y que se lleva a cabo en 50 minutos, de las cuales se trabajan 
un promedio de 4 por día, y se trabaja 24 días al mes, esto quiere decir que al mes se 
realizan 96.  
Si para cada corrida se utiliza 40 kilogramos de colorante, entonces para realizar estas 
96, se utilizará un total de 3,840 kilogramos y 4800 minutos. 
 
Fuente: Elaboración propia 






Analizar strike off ● 5 X
Secar y colocar raquetas ● 10 X
Armado de cilindro y montado ● 60 10 X
Ubicar y remallar tela ● 10 5 X
Recoger y cargar colorante ● 8 10 X
Programar parametros ● 3 X
Maquinado ● 10 X
Alinear tela ● X
Calzado de dibujo ● X
Registrar datos ● 5 X
Descarga y desmontado de cilindros ● 60 10 X
Lavado de raquetas y cilindros ● 10 X
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Por otro lado, para el lavado de una raqueta se utiliza 280 litros de agua, por corrida 
se utilizan 4 raquetas, entonces se utilizaría 1,120 litros, si estos lo multiplicamos por 
96 que son las corridas que se realiza al mes, obtenemos que se consume 107,520 
litros, convirtiendo a metros cúbicos en 107.5, el precio de metro cubico de agua en 
Textiles Camones es de 3.3 soles, por lo tanto, el valor a pagar por lavado de raquetas 
es de 354.75 soles por mes.  
Asimismo, se hace la corrida con personas 10 en máquina, la duración es de 50 
minutos, el costo total al mes es de 2,666.67 soles. 
 
Cuadro 27. Balance de carga – Corrida de validación Pre Test 
 
Fuente: Elaboración propia  






Costo de M.O 
(S/.) x Corrida
C.V al mes
Costo Total al 
mes en corridas
3.33 0.83 10 27.78 96 S/. 2,666.67
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Analizar strike off
Secar y colocar raquetas
Armado de cilindro y montado
Ubicar y remallar tela






Descarga y desmontado de cilindros 
Lavado de raquetas y cilindros
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Maquinista 1 20 40%
Maquinista 2 15 30%
Maquinista 3 10 20%
Maquinista 4 10 20%
Ayudante 1 40 80%
Ayudante 2 40 80%
Ayudante 3 10 20%
Ayudante 4 10 20%
Ayudante 5 10 20%
Ayudante 6 10 20%
35%
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
















En el cuadro 27, muestra la secuencia de las actividades las cuales ocupan 50 
minutos, por corrida de validación. 
Asimismo, se determina la eficiencia del factor humano en el momento de realizar la 
corrida de validación, obteniendo un promedio de 35%.  
Además, se puede apreciar que, de los 50 minutos, solo se utiliza la maquina 10 de 
estos, obteniendo una utilización de 20%. 
Por otro lado, se presenta el diagrama de análisis del proceso de estampado 
producción.  
Cuadro 28. Diagrama de análisis del proceso – Producción Pre Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro 28, se aprecia que son 15 las actividades que conforman el proceso de 
estampado de producción, de las cuales 14 de ellas agregan valor y una no. 
Además, se presenta para la producción el diagrama de Gantt para realizar el 
balance de carga.






Analizar strike off ● 10 X
Secar y colocar raquetas ● 10 X
Armado de cilindro y montado ● 60 10 X
Ubicar y remallar tela ● 10 5 X
Recoger y cargar colorante ● 8 10 X
Programar parametros ● 3 X
Maquinado ● 78.2 X
Alinear tela ● X
Calzado de dibujo ● 2 X
Colocar parihuela ● X
Inspección ● X
Registrar datos ● X
Descarga y desmontado de cilindros ● 10 X
Lavado de raquetas y cilindros ● 60 10 X
Sacar parihuela ● 5 X
TOTAL 15 12 0 2 1 0 143 118.2 14 1
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Cuadro 29. Balance de carga – Producción Pre Test 
 
Fuente: Elaboración propia
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120
Analizar strike off
Secar y colocar raquetas
Armado de cilindro y montado
Ubicar y remallar tela








Descarga y desmontado de cilindros 
Lavado de raquetas y cilindros
Sacar parihuela
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120
Maquinista 1 95 79%
Maquinista 2 15 13%
Maquinista 3 80 67%
Maquinista 4 10 8%
Ayudante 1 40 33%
Ayudante 2 40 33%
Ayudante 3 80 67%
Ayudante 4 80 67%
Ayudante 5 90 75%
Ayudante 6 80 67%
51%
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120
Estampadora  Stork 80 67%
MAQUINA












De acuerdo al cuadro 29, se puede verificar que hay actividades que se lleva a cabo 
en simultáneo, por la disponibilidad del recurso humano. 
Asimismo, se realiza el cálculo de la eficiencia del factor humano, obteniendo un 
promedio de 51%. Esto por cada lote de producción. 
Además, se evidencia que la maquina estampadora Stork tiene una utilizando de 67%.  
Idear el nuevo método  
En esta etapa se preguntó al jefe de área si es necesario realizar las corridas de 
validación, afirmando que son totalmente necesarias, a razón que los diseños no son 
repetidos que cada lote de producción son diseños nuevos de acuerdo a los pedidos 
y es importante evaluar el diseño y color real de máquina y de esta manera iniciar el 
estampado de producción o corregir alguna observación. 
Entonces, es evidente que no se puede eliminar esta actividad, que genera tiempo 
improductivo, consumo de colorantes, agua y M.O. 
 
Propuesta, para reducir la demora en arranque de maquinado, consumo inadecuado 
de insumos, consumo excesivo de agua, se propone solo preparar 5 kilos por color 
para las corridas de validación, siento un total de 20 kilos, pero el colorante no 
ingresaría al cilindro mediante la bomba de producto y la raqueta, ¿entonces como lo 
adicionamos? Aquí surge la lluvia de ideas por parte de los operarios y supervisores, 
quedando en que lo ingresaremos mediante tuvo de PVC cortados por la mitad a lo 
largo, de esta manera ahorraríamos, colorantes, tiempo en el armado y montado y 
agua, a razón de que no se utilizara las raquetas ni bombas de succión. 
Propuesta para la inadecuada utilización de RR, HH ¿se puede distribuir el personal 
en dos turnos de ocho horas? Se le sugiere al jefe de área programar 2 turnos y alega 
que perjudica al personal porque no le pagarían horas extras, entonces surge otra 
pregunta ¿Cómo se puede retribuir esa diferencia económica por horas extras? Se le 
plantea retribuir en incentivo económico siempre que llegue la meta programada, se 






Propuesta para reducir el índice alto merma, surge la pregunta ¿Cómo controlar estos 
incidentes que son repetitivos? la respuesta es, creando actividades de inspección 
¿Cómo lo implemento? mediante un Checklist, esto quiere decir que antes del 
arranque de producción, este documento tiene que haber sido verificado por el 
maquinista, de esta manera se controlaría todas las variables que influyen en la 
generación de merma, se concluye que esta herramienta ayudara a reducir el margen 
de error. 
Para la implementación se realiza una prueba piloto, de las cuales se obtiene los 
siguientes cuadros. 
Cuadro 30. Diagrama de análisis del proceso – Corrida de validación Post Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro 30, se muestran las 13 actividades que se tienen que realizar para una 
corrida de validación, además puede apreciar que al no utilizar las raquetas se reduce 
el tiempo de cambio, entonces el tiempo que demanda es de 30 minutos. 






Analizar strike off ● 5 X
Cargar y armar cilindros ● 10 X
Ubicar y remallar tela ● 60 5 X
Recoger y cargar colorante ● 10 10 X
Verificar Checklist ● 8 5 X
Programar parametros ● 3 X
Maquinado ● 10 X
Alinear tela ● X
Calzado de dibujo ● X
Registrar datos ● 5 X
descarga y lavado de cilindros ● 60 10 X
Lavado de tachos ● 10 X
Regresar puntera ● 5 X
TOTAL 13 9 1 2 1 0 138 30 13 0
ESTAMPADO
Corrida de validación Richard Chiroque Panta
Estamapdo de tela Andres Coca Marmolejo
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Cuadro 31. Balance de carga – Corrida de validación Post Test  
 
Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro 31, se aprecia la modificación del número recurso humano (5 personas) 
aumentando la eficiencia promedio de 87%. 
 
Por otra parte, la utilización de maquinaria aumenta al 33%. 
 





5 10 15 20 25 30
Analizar strike off
Cargar y armar cilindros
Ubicar y remallar tela







descarga y lavado de cilindros
Lavado de tachos
Regresar puntera
5 10 15 20 25 30
Maquinista 1 25 83%
Maquinista 2 20 67%
Ayudante 1 30 100%
Ayudante 2 30 100%
Ayudante 3 25 83%
87%
5 10 15 20 25 30















Cuadro 32. Diagrama de funciones – Corrida de validación Post Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el cuadro 32, muestra claramente las funciones de cada operario para llevar a cabo 
las corridas de validación, esto será apoyado por un manual de funciones. Ver anexo 
18. 










Maquinista 1 Maquinista 2 Ayudante 1 Ayudante 2 Ayudante 3
Analizar strike off
Cargar y armar cilindros
Ubicar y remallar tela













Cuadro 33. Diagrama de análisis del proceso – Producción Post  Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro 33, se muestra actividades creadas para mitigar las fallas y de esa forma 
eliminar o reducir las mermas, siendo un total de 18 actividades, al insertar nuevas 
actividades se elimina la de inspección a razón de que no resulta necesario porque se 
encuentran dos operarios en el mando identificando errores en el momento de 
estampar. A continuación, se describen las actividades creadas. 
Revisar cilindro, es una actividad de inspección, esta se debe de realizar antes de 
montar el estampado, se determina a razón de que existe merma generada por ese 
motivo, dicha actividad no altera el tiempo de proceso, debido a que se llevara a cabo 
en simultaneo con el preparado de cilindro. 
Recoger y verificar  colorante, es una actividad que se cree conveniente debido a que 
ocurre muchas veces que el operario recoge y realiza la carga sin verificar el color, se 






Analizar strike off ● 10 X
Revisar cilindro ● 10 X
Secar y colocar raquetas ● 60 10 X
Armado de cilindro y montado ● 10 10 X
Ubicar y remallar tela ● 8 5 X
Recoger  y verificar colorante ● 5 X
Cargar colorante ● 10 X
Verificar Checklist ● 5 X
Programar parametros ● 10 X
Maquinado ● 78.2 X
Alinear tela ● X
Calzado de dibujo y ver pelusas ● X
Colocar parihuela ● 5 X
Registrar datos ● 60 5 X
Descarga y desmontado de cilindros ● 10 X
Lavado de raquetas y cilindros ● 10 X
Lavado de tachos ● 20 X
Sacar parihuela ● 5 X
TOTAL 18 12 1 4 1 0 143 118.2 18 0
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confía del rotulo del área de preparado de color, para evitar este evento se determina 
realizar la prueba del mosquito, que consta de sacar un poco de colorante y frotar en 
una tela de base blanca, de esta manera se reduce el error en cambiar las colores del 
dibujo, y consecuencia minimizamos el consumo de insumos, tiempo improductivo, y 
las mermas. 
Verificar Checklist, este se realiza antes del arranque de máquina, el operario es el 
encargado de validar si se cumplieron las especificaciones escritas. 
 
Fuente: Elaboración propia  
De acuerdo a la conformidad se da arranque de máquina, esto se decide implantar a 
razón del exceso de mermas ocasionadas por esos factores. 
Lavados de tachos, esto se lleva a cabo después de cada lote de estampado, no se 
realizaba antes por falta de distribución de las actividades, al tener los tachos 
aglomerados causa un desorden en el área, teniendo el recurso humano disponible 
se cree conveniente realizar esta actividad. 
Paso siguiente se distribuirá las actividades para cada operario y ayudante.
Responsable:
















Cuadro 34. Balance de carga – Producción Post Test 
 
Fuente: Elaboración propia
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120
Analizar strike off
Revisar cilindro
Secar y colocar raquetas
Armado de cilindro y montado
Ubicar y remallar tela






Calzado de dibujo y ver pelusas
Colocar parihuela
Registrar datos
Descarga y desmontado de cilindros 
Lavado de raquetas y cilindros
Lavado de tachos 
Sacar parihuela
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120
Maquinista 1 105 88%
Maquinista 2 105 88%
Ayudante 1 120 100%
Ayudante 2 120 100%
Ayudante 3 120 100%
95%
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120
Estampadora  Stork 80 67%
MAQUINA












En el cuadro 34, indica que el tiemplo del siglo del proceso se mantiene en 120 
minutos, la diferencia es la reducción de operarios, de esta manera se puede decir 
que el balance de carga ayuda a controlar la utilización del personal, debido a esto la 
eficiencia incrementó al 95% y con utilización de maquinaría de 67%. 
De acuerdo a las actividades se elabora el diagrama de Gantt con las funciones de 
cada operario. 
Cuadro 35. Diagrama de funciones – Producción Post Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro 33, se aprecia claramente el rol de cada operario con el propósito de 
poder controlar el cumplimiento del mismo. 
 
 
Maquinista 1 Maquinista 2 Ayudante 1 Ayudante 2 Ayudante 3
Analizar strike off
Revisar cilindro
Secar y colocar raquetas
Armado de cilindro y montado
Ubicar y remallar tela






Calzado de dibujo y ver pelusas
Colocar parihuela
Registrar datos
Descarga y desmontado de cilindros 
Lavado de raquetas y cilindros





Implantar el nuevo método  
Esta etapa es la más importante, dado que, si el personal se resiste al cambio, la 
propuesta de mejora habrá sido en vano, es por eso que al inicio del proyecto se les 
comunicó la idea, dejándoles en claro que no se perjudicarían, sino que sería un 
“ganar ganar”, ellos ganan y la empresa. 
Implantación de nuevo método al realizar la corrida de validación                                                                  
Como primer paso se recogió un tubo en desuso en el área de mantenimiento, se 
cortó en mitad horizontalmente, y se procede realizar la operación, llevándose con 
total normalidad. 
Cuadro 36. Comparativo – Corrida de validación  
 





En el cuadro 36, se puede apreciar el arranque del nuevo método para realizar las 
corridas, las cuales se les hará un seguimiento para poder evitar algunos efectos 
secundarios.  
Implantación del nuevo método para mejorar la utilización del operario. 
Esta etapa fue un reto importante ya que se requiere predisposición de parte del 
operario, y si no se ha logrado motivar es posible que se resistan al cambio de nuevo 
método de trabajo. 
Cuadro 37. Comparativo - Producción 
 
Fuente. Elaboración propia 
En el cuadro 35, muestra que ya no se encuentra personal ocio, de esta manera se 
eliminó la inadecuada utilización del RR. HH, la diferencia del antes y ahora es que 
cada uno de los operarios tiene que estar en su puesto de trabajo correspondiente, 
este método busca eliminar los errores, además se mantiene el área ordenada, ya que 
cada lote producción se realizara el lavado de tachos. Esto quiere decir que con menos 
personal tendremos un mejor   ambiente de trabajo, esto se logra a través de una 





Controlar y mantener el nuevo método  
Esta etapa de control, se tiene que considerar en todo el proyecto ya que tienes que 
controlar y gestionar los riesgos. 
En la corrida de validación, en la etapa de implementación se crea una hoja de control 
donde se registrará el comportamiento de la corrida y sin raqueta, con estos datos 
poder hacer los ajustes necesarios. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Al analizar las hojas evaluación se encontró una tendencia que los colores oscuros en 
las corridas sin raquetas se producían a un 70% , los de color intermedio a un 80% y 
los claros a un 95%, se determina que la raqueta cumple dos funciones ingresar 
producto y otorga firmeza a la varilla, y al no tener, no se estaba generando  la 
penetración de color adecuado, teniendo la tendencia se coordina con el encargado 
de preparado de color y considera la tendencia, y así de esta manera se puede 
controlar este efecto y no volver al método anterior. 
Para controlar la distribución de actividades, se realizan inspección y corroborar que 
se esté llevando a cabo adecuadamente, además se brinda una charla de 10 minutos 
antes de empezar la jornada de trabajo. 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4




EVALUACIÓN DE CORRIDAS DE VALIDACIÓN




Implementación de las 5 ‘’S’’ 
Se inicia con una inducción cuyo objetivo es sensibilizar al personal, para mantener el 
área ordenada y cumplir con las especificaciones que se darán después de la mejora. 
Selección 
Esta etapa consiste en seleccionar los materiales y objetos que no sean necesarios 
para la actividad u operación. 
En los anaqueles se guardan los cilindros que fueron trabajados, sin ninguna 
identificación, al realizar una inspección se encontró que hay cilindros del año 2012, 
esto quiere decir que innecesariamente ocupa un espacio, para llevar acabo la etapa 
de selección se identifica y rotula por año de grabado. 
 En la mesa de trabajo se tiene todas las corridas sin ninguna identificación esto 
genera confusión y por ende demora en el arranque de producción, al aplicar la etapa 
de selección se identifica cada corrida y se les rotula la opción. 
En los puestos de trabajo en húmedo se identificó los materiales necesarios a utilizar. 
Ordenar 
En esta etapa los anaqueles se rotulan por clientes y los cilindros se ordenan por 
número de estilo y son ingresados a una base de datos en Excel. 
En la mesa de trabajo se identifica las corridas con el número de estilo, fecha, y la 
opción, de esta manera no equivocarse al momento del arranque de producción. 
En los puestos de trabajo en húmedo se reubico los equipos y materiales a utilizar. 
Limpieza 
En los anaqueles se desechan los cilindros trabajados en el año 2012 hasta 2015, de 
esta manera no tener cilindros fuera de los anaqueles. 
En las corridas de validación se desecharon las corridas que han sido rechazadas, 
dejando la mesa de trabajo libre. 








 Estandarización  
En esta fase de las 5 ‘’S’’ se estandariza las etiquetas que van a identificar a los 
cilindros y que será cargado a una base de datos, de esa manera tener la contabilidad. 
En las corridas se estandariza la etiqueta la cual llevara escrito el código de dibujo, 
fecha, y opción. 
En la zona húmeda se pegan afiches para recordar mantener el piso seco, así evitar 
accidentes. 
Disciplina 
Es la final de la 5 “S”, donde todo lo que se llevó a cabo se convierte en un habito, sin 
embargo siempre se tiene que recalcar para evitar hacer lo mismo. 
Imagen 21. Anaqueles de cilindros 
 







Imagen 22. Mesa de trabajo 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Imagen 23. Mesa de trabajo 
 






Imagen 24. Portafolios de reportes de producción  
 
Fuente: Elaboración propia 
Implementación de la distribución de planta 
Para llevar a cabo la implementación se reconoce el tipo de producción que se lleva a 
cabo, y se identifica que es una producción por proceso, de esta manera se toma la 
decisión de redistribuir la maquinaria en una sola zona para evitar el recorrido 
innecesario. 
Mediante coordinaciones con el departamento de proyectos se accedió al layout, y se 








El área es 44 metros de ancho y 57 de largo, haciendo un total de 2508 m2, de  estos ocupados 250 m2 por el almacén de insumos, 
preparado de color y oficina, la disponibilidad es de 2258 m2. 
Para sustentar la propuesta se aplica el método Guerchet que consiste en medir espacios físicos que requieren una instalación de 
planta, para ello se requiere conocer el ancho, largo, altura y el número de máquinas. 
Cuadro 38. Método Guerchet – Estampado de tela propuesta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el cuadro 38, se aprecia que la superficie requerida para la distribución es de 2,249 m2, por lo tanto es factible la 
redistribución, dado que es menor a la superficie disponible. 
Maquina Cantidad N L(m) A(m) H(m) Ss(m2) Sg(m2) h promedio Se(m2) ST(1 maq) ST*n
Estampadora Rotativa 1 2 22 7 3 154.0 308.0 3.0 190.6 652.6 653
Lavadora de cilindros 1 1 2 2 1 4.0 4.0 1.0 3.3 11.3 11
Vaporizadora 1 2 9 5 3.5 45.0 90.0 3.5 55.7 190.7 191
Lavadora continua 1 2 15 7 2 105.0 210.0 2.0 129.9 444.9 445
Rama 1 2 42 5 2.5 210.0 420.0 2.5 259.9 889.9 890
Horno 1 1 5 1 1 5.0 5.0 1.0 4.1 14.1 14
Pulpo 1 1 4 4 1 16.0 16.0 1.0 13.2 45.2 45
Cant de maq. 7 14.00 2,249 m2
2.00
0.41






Imagen 25. Distribución de planta - propuesta 
 
Fuente: elaboración propia 
En la figura 25, se muestra el recorrido del proceso propuesto, de esta manera se 
evitaría la fatiga de los operarios.  
Esta implementación queda a modo de propuesta dado que para reubicación de 
maquina se tiene que realizar una significativa inversión y para ello se necesita 
realizar el análisis financiero con un flujo de caja proyectado y poder demostrar 








2.9.4 Resultados  
A continuación, se muestra los resultados obtenidos después de la mejora. 
 Variable independiente: mejora de procesos  
Cuadro 39. Diagrama de operaciones – Post Test 
 
Fuente: Elaboración propia  
En el cuadro 39, se aprecia el diagrama de operaciones post test, conformado por 
3 operaciones, 4 operaciones e inspecciones y 3 inspecciones, están actividades 
de inspección surgen debido a que en el proceso de estampado se tiene que 
controlar distintas variables como temperatura, presión de vapor, presión de aire, 
velocidad, viscosidad entre otros, al mantener el control adecuado de estos asegura 
la calidad del producto.  
PRE TEST FECHA 15 de mayo de 2017
POST TEST ELABORÓ Javier Fernandez Sernaque
PROCESO Estampado-Fijado-Lavado-Rameado REVISO Richard Chiroque Panta
ÁREA Estamapdo de tela APROBÓ Andres Coca Marmolejo
PRODUCTO Tela estampada acabada LOTE PROD.























2.9.4.1.1  Estudio de métodos  
El resultado del estudio de métodos es la siguiente: 
Cuadro 40. Diagrama de análisis del proceso – Post Test 
 
Fuente: Elaboración propia  
En el diagrama de análisis Pre test y Post test la mejora es la eliminación de la 
actividad de inspección a la salida del estampado, a razón de que en la maquina 
se tiene dos personas detectando pelusas, descalzados, tapaduras, sin embargo, 
en la salida se utiliza un personal para realizar otra inspección que resulta 






Armado de cilindros ● 60 20 X
Maquinado ● 78.2 X
Colocar parihuela ● 60 2 X
Lavado de cilindros ● 60 20 X
Sacar parihuela ● 5 5 X
Jalar y remallar tela ● 10 3.5 X
Maquinado ● 110.1 X
Colocar parihuela ● 3 2 X
Sacar parihuela ● 5 5 X
Jalar y remallar tela ● 125 4.22 X
Maquinado ● 84.4 X
Colocar parihuela ● 4 2 X
Sacar parihuela ● 30 5 X
Remallar y colocar parametros ● 10 5 X
Maquinado ● 64.2 X
Colocar parihuela ● 4 2 X
Medir ancho y densidad ● X
Sacar parihuela ● 25 5 X
TOTAL 19 9 4 2 4 0 401 389.62 18 0
Estampado-Fijado-Lavado-Rameado Richard Chiroque Panta
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO
15 de mayo de 2017
Javier Fernandez Sernaque
Andres Coca Marmolejo

















innecesaria, es por ello que se elimina y se implementan otras de inspección en 
puestos estratégicos. 




 Total de actividades 




Gráfico 12. Comparativo - índice de actividades que agregan valor  
 
Fuente: Elaboración propia  
De acuerdo al gráfico 12, se puede concluir que a través de la mejora se eliminó 
la actividad innecesaria y se crearon otras sin incrementar el tiempo del proceso. 
2.9.4.1.2 Estudio de tiempos 
Esta evaluación se llevó a cabo después de la implementación, cabe recalcar que 
la toma de tiempos fue específicamente al proceso de estampado, ya que fue allí 











Cuadro 41. Toma de tiempos - Post Test 
 
Fuente: elaboración propia  
De acuerdo al cuadro 41, evidencia que los tiempos no han cambiado, se tomó el 
armado de cilindros, y descarga dado que estos marcan el ritmo y las otras 
actividades se realizan en simultáneo, y con el balance de carga no altera en tiempo 
de proceso. 
Al realizar el balance de carga se formó dos grupos de trabajo, entonces surgió la 
opción de trabajar dos turnos de 8 horas, conformado por dos maquinista y 3 
ayudantes por grupo, de esta manera tendríamos más minutos disponibles al día, 
en consecuencia, aumentar la capacidad de producción. 
Se realizó el cálculo del tiempo estándar, realizando la variación del tiempo 
suplementario, esto se aplica a razón de que se trabajara 8 horas.  
Cuadro 42. Calculo tiempo estándar – Post Test 
 




T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
Armado de cilindros y montado 22 22 20 19.5 20 19.5 19 18 20.5 19.5 20
Maquinado 75 78 79 80 79 78.2
Descarga y lavado de cilindros 20 21 19.5 19.5 20.5 20.5 18.5 20 19 21.5 20
Estampado




TOMA DE TIEMPOS 
Textiles Camones S.A Proceso: Estampado 
Post test Producto: Tela estampada
Textiles Camones S.A Proceso: Estampado de telas
Post Test Producto: Tela estampada y acabada






Tiempo Normal (min) Suplementos Tiempo estándar (min)
1 Estampado 118.2 0.9 106.38 0.15 122.3
2 Fijado 113.16 0.9 101.844 0.15 117.1
3 Lavado 88.62 0.9 79.758 0.15 91.7








En el cuadro 42, se puede apreciar que el tiempo de estándar del proceso de 
estampado reduce, a razón de la variación del tiempo suplementario.  
Gráfico 13. Comparativo – Tiempo estándar  
 
Fuente: elaboración propia  
Cuadro 43. Calculo de capacidad de línea – Post Test 
 
Fuente: elaboración propia  
En el cuadro 43, se muestra que el proceso de estampado tuvo un incremento en 
la capacidad planificada debido a los 2 turnos de 8 horas programados en 
consecuencia la capacidad de producción del área sea 6,016 metros diarios. 
Al haber encontrado la capacidad planificada se procede a calcular la productividad 

















Estampado 1 122.3 7,522 80% 6,018 920
Fijado 1 117.1 6,149 100% 6,149 720
Lavado 1 91.7 7,852 100% 7,852 720
Rameado 1 71.6 10,056 100% 10,056 720




Cuadro 44. Productividad agosto 2017 – Post Test 
 















02/08/2017 75 80 94% 5806 6016 97% 90%
03/08/2017 65 80 81% 5224 6016 87% 71%
04/08/2017 65 80 81% 5607 6016 93% 76%
05/08/2017 75 80 94% 5653 6016 94% 88%
07/08/2017 65 80 81% 5669 6016 94% 77%
08/08/2017 75 80 94% 5175 6016 86% 81%
09/08/2017 65 80 81% 5375 6016 89% 73%
10/08/2017 70 80 88% 5231 6016 87% 76%
11/08/2017 75 80 94% 5747 6016 96% 90%
12/08/2017 65 80 81% 5459 6016 91% 74%
14/08/2017 65 80 81% 5542 6016 92% 75%
15/08/2017 65 80 81% 5093 6016 85% 69%
16/08/2017 75 80 94% 5683 6016 94% 89%
17/08/2017 75 80 94% 5644 6016 94% 88%
18/08/2017 75 80 94% 5727 6016 95% 89%
19/08/2017 70 80 88% 5875 6016 98% 85%
21/08/2017 65 80 81% 5360 6016 89% 72%
22/08/2017 75 80 94% 5451 6016 91% 85%
23/08/2017 65 80 81% 5695 6016 95% 77%
24/08/2017 75 80 94% 5828 6016 97% 91%
25/08/2017 75 80 94% 5786 6016 96% 90%
28/08/2017 65 80 81% 5188 6016 86% 70%
29/08/2017 75 80 94% 5220 6016 87% 81%
31/08/2017 70 80 88% 5074 6016 84% 74%
PROMEDIO 80%
Relación entre cantidades 
producidos y planificadas
hojas de reporte de producción
Productividad  Post test hojas de reporte de producción Productividad = Eficiencia x eficacia
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - ESTAMPADO DE TELAS 
Textiles Camones S.A Proceso: Estampado 
Javier Fernandez S. Producto: Tela estampada
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULA
Relación entre H.H  productivo H.H 
Total
hojas de reporte de producción Eficiencia=
 .             
 .         
Eficacia=
                




 Variable dependiente: Productividad 
Causa 1. Demoras en arranque de producción  
El tiempo improductivo después de la mejora obtuvo una reducción, a continuación, 
se muestra el cuadro. 
Cuadro 45. Tiempos improductivos agosto 2017 – Post Test 
 
Gráfico 14. Comparativo – Tiempo improductivo 
 
 
Fuente: elaboración propia 
En el gráfico 14, muestra que el tiempo improductivo del mes de abril del 2017, fue 
de 151. 1 horas y en agosto de mismo año obtuvo 125.8 horas, esto demuestra que 
la mejora en la realización de la corrida de validación obtuvo un ahorro de 25.3 




Lavado de cilindros 81.2
Falta de personal 19
Corridas de validación 12.7





Causa 2. Elevado consumo de insumos  
Respecto al elevado consumo de insumos se realizó el comparativo del mes de 
abril y agosto del 2017, obteniendo el siguiente resultado. 
Cuadro 46. Facturación de insumos agosto 2017 – Post Test 
 
Fuente: Sistema Camtex 
 
Gráfico 15. Comparativo – Facturación de insumos (valorizado) 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el gráfico 15, se puede apreciar que hay una reducción en el valorizado de 
20,982.00 soles. 
Causa 3. Exceso de merma 
Para el exceso de mermas se implementó actividades de control antes del arranque 
de la máquina y la reducción se refleja en el siguiente cuadro, los datos fueron 




TEXTILES CAMONES DEL 01/08/2017 AL 31/08/2017
ALMACÉN DE QUIMICOS ELABORADO POR: CMAZA
RESUMEN DE KARDEX VALORIZADO FECHA Y HORA: 05/09/2017 04:24:31 p.m.
Ccostos DesCostos Cantidad (Kg) Valorizado (S/.)




Cuadro 47. Índice de mermas agosto 2017 – Post Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico 16. Comparativo - Índice de mermas 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el gráfico 16, se aprecia la reducción del porcentaje de merma de un 6% a 4%.  
Causa 4. Excesivo consumo de fluido de agua  
Respecto al excesivo consumo de fluido, después de la implementación se 
evidencia la reducción del valorizado en la facturación del mes de agosto. 
Cuadro 48. Facturación de agua y efluentes abril 2017 – Post Test 
 





Cantidad kg Dsp 
Almacen
% Merma
P00529 970.26 930 4%
P00119 3850.54 3750 3%
P00113 1320.48 1259 5%
PROMEDIO 4%
Cuenta Cuenta Nombre Valorizado (S/.)
636301 Agua 4,850.00





Gráfico 17. Comparativo – Facturación de agua y efluentes 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el grafico 17, se puede apreciar que en la factura del mes de agosto hubo una 
reducción de 2,785.76 soles con respecto al mes de abril. 
En insumos y agua el ahorro monetario en el mes de agosto asciende a 23,767.76 
soles. 
2.9.5 Análisis económico financiero  
Para el análisis financiero se ha considerado los ahorros logrados en el mes de 
agosto vs los gastos que se hicieron para implementar la mejora de procesos.  
 Recursos humanos  
 A continuación, se enlista a recurso humano involucrado en la implementación  
Cuadro 49. Recurso humano utilizado en la implementación  
 
Fuente: Elaboración propia 
Descripción Cantidad Meses Remuneración (Mes) Total 
Practicante 1 5 1,000.00 5,000.00
Operarios 2 1 1,000.00 2,000.00
jefe de área 1 0.5 5,000.00 2,500.00
Supervisor 1 0.5 2,500.00 1,250.00
S/. 10,750.00





En el cuadro 49, se puede apreciar el cálculo del sueldo del personal que se utilizó 
para la implementación, resultando una inversión 10,750.00 soles.  
2.9.6 Materiales  
A continuación, lista de materiales que se necesitaron para la implementación.  
Cuadro 50. Lista de materiales utilizados para la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro 50, se aprecia el costo de los materiales utilizados durante la 
implementación, siendo una inversión de 3,511.00 soles. 
Haciendo un total de inversión de 14,261.00, soles, la cual será financiada por la 
empresa. 
 




Cantidad Costo . S/.
Costo Total 
S/.
Formatos Millar 12 15 180.00
Lapiceros Docena 3 12 36.00
Calculadoras Basicas Unid. 6 10 60.00
Plumones Gruesos Docena 5 30 150.00
Pizarra acrilica Unid. 1 50 50.00
Computadora Unid. 1 2000 2,000.00
Silla ergonómica Unid. 1 300 300.00
Escritorio Unid. 1 250 250.00
Tableros Unid. 6 5 30.00
Zapatos industriales Par. 1 120 120.00
Escobas Unid. 6 15 90.00
Jaladores Unid. 6 10 60.00
Recogedores Unid. 6 10 60.00
Internet Mes 5 10 50.00
Otros Mes 5 15 75.00
S/. 3,511.00Total Costo de Bienes y Servicios (S/)




 El ahorro 
Para efectuar el flujo de caja se encuentra el ahorro obtenido después de la 
mejora. 
 
El ahorro total del mes de agosto es de 23,767.76 soles. 
 
Cuadro 51. Flujo de caja económico  
 
En el cuadro 51, se muestra la inversión para el proyecto, para la evaluación se 
considera una tasa costo de oportunidad de 0.95% mensual. 




Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a los resultados de los indicadores financieros, se demuestra que el 
proyecto fue exitoso, a razón de que la tasa interna de retorno 18%, el valor neto 






Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
0 1 2 3 4 5
Ingreso -                 -                    -                 -                 -                 23,767.76        
Costo  de implementacion 3,386.00       2,462.50          2,462.50       2,462.50       2,462.50       1,025.00          
Practicante -                 1,000.00          1,000.00       1,000.00       1,000.00       1,000.00          
Operarios -                 500.00             500.00           500.00           500.00           -                    
jefe de área -                 625.00             625.00           625.00           625.00           -                    
Supervisor -                 312.50             312.50           312.50           312.50           -                    
Materiales 3,386.00       -                    -                 -                 -                 -                    
Servicios 25.00                25.00             25.00             25.00             25.00                
Flujo de caja economico -3,386.00     -2,462.50        -2,462.50     -2,462.50     -2,462.50     22,742.76        
Periodo
Flujo de caja economico
Evaluacion economica B/C Total
VP(B) S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 22,670.27 S/. 22,670.27






































3.2 Análisis descriptivo  
A continuación, se realizará el análisis descriptivo a los resultados obtenidos antes 
y después de la mejora de procesos en la empresa textiles camones S.A. 
3.1.1 Análisis descriptivo: Productividad  
Gráfico 18. Análisis descriptivo de la productividad pre test y post test  
 
Fuente: Elaboración propia 
En el gráfico 18, muestra que la productividad en el mes de agosto aumento en el 
45% en relación al mes de abril.  
Gráfico 19. Análisis descriptivo de la eficiencia  
 







En el gráfico 19, se aprecia como la eficiencia ha incrementado en el mes de agosto 
en un 35% en relación al mes de abril, el cual demuestra que se está llegando al 
objetivo de mejorar a través de aplicación de la mejora de procesos.  
Gráfico 20, Análisis descriptivo de la eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el gráfico 20. Muestra que la eficacia obtuvo un crecimiento de 14% en relación 
al mes de abril. 
3.3 Análisis inferencial  
3.3.1 Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de la mejora de procesos incrementa la productividad en el 
área de estampado de tela de Textiles Camones S.A. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a las series de la productividad antes y después tienen 
un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos 
datos son en cantidad 24, se procederá al análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 




Cuadro 53. Análisis de normalidad de la productividad con Shapiro Wilk 
 
Fuente: SPSS 23          Elaboración: propia 
Del cuadro 53, se puede verificar que la significancia de la productividad antes es 
mayor a 0.05 y la productividad después es menor a 0.05, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos 
paramétricos y no paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la 
productividad ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de la mejora de procesos no incrementa la productividad en 
el área de estampado de telas de Textiles Camones S.A. 
Ha: La aplicación de la mejora de procesos incrementa la productividad en el 
área de estampado de telas de Textiles Camones S.A. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Cuadro 54. Comparación de productividad antes y después con Wilcoxon 
 









a. Corrección de significación de Lilliefors
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk







24 0.3533 0.03212 0.30 0.41
Productividad 
Despúes





Del cuadro 54, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(0.3533) es menor que la media de la productividad después (0.8046), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación de la mejora de procesos no incrementa la productividad, y se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación de la mejora de procesos incrementa la productividad en el área de 
estampado de telas de Textiles Camones S.A. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 
a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Cuadro 55. Análisis del P valor con Wilcoxon 
 
Fuente: SPSS 23          Elaboración: propia 
 
Del cuadro 55, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación la de la mejora de procesos incrementa la productividad en el área de 











b. Se basa en rangos negativos.
Estadísticos de pruebaa





3.3.2 Análisis de la primera hipótesis especifica 
Ha: La aplicación de la mejora de procesos incrementa la eficiencia en el área 
de estampado de tela de Textiles Camones S.A. 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficiencia antes y 
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series 
de ambos datos son en cantidad 24, se procederá al análisis de normalidad 
mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Cuadro 56. Análisis de la normalidad de la eficiencia con Shapiro Wilk 
 
Fuente: SPSS 23          Elaboración: propia 
Del cuadro 56, se puede verificar que la significancia de las eficiencias antes y 
después es menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, 
queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado que lo que 
se quiere es saber si la eficiencia ha mejorado, se procederá al análisis con el 












*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.





Contrastación de la primera hipótesis especifica  
Ho: La aplicación de la mejora de procesos no incrementa la eficiencia en el 
área de estampado de tela de Textiles Camones S.A. 
Ha: La aplicación de la mejora de procesos incrementa la eficiencia en el área 
de estampado de tela de Textiles Camones S.A. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Cuadro 57. Comparación de eficiencia antes y después con Wilcoxon 
 
Fuente: SPSS 23          Elaboración: propia 
Del cuadro 57, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.5350) 
es menor que la media de la eficiencia después (0.8783), por consiguiente no se 
cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
de la mejora de procesos no incrementa la eficiencia, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de la mejora 
de procesos incrementa la eficiencia en el área de estampado de telas de Textiles 
Camones S.A. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 
a ambas eficiencias.  
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  








24 0.5350 0.02687 0.50 0.58
Eficiencia 
despúes





Cuadro 58. Análisis del p valor con Wilcoxon 
 
Fuente: SPSS 23          Elaboración: propia 
Del cuadro 58, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación la 
de la mejora de procesos incrementa la eficiencia en el área de estampado de telas 
de Textiles Camones S.A. 
 
3.3.3 Análisis de la segunda hipótesis especifica 
Ha: La aplicación de la mejora de procesos incrementa la eficacia en el área 
de estampado de tela de Textiles Camones S.A. 
A fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las serie de la eficacia antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de 
ambos datos son en cantidad 24, se procederá al análisis de normalidad mediante 
el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 











a. Prueba de rangos con signo de 





Cuadro 59. Análisis de normalidad de la eficacia con Shapiro Wilk 
 
Fuente: SPSS 23          Elaboración: propia 
Del cuadro 59, se puede verificar que la significancia de las eficacias antes y 
después es menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, 
queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado que lo que 
se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procederá al análisis con el 
estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis especifica  
Ho: La aplicación de la mejora de procesos no incrementa la eficiencia en el 
área de estampado de tela de Textiles Camones S.A. 
Ha: La aplicación de la mejora de procesos incrementa la eficiencia en el área 
de estampado de tela de Textiles Camones S.A. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Cuadro 60. Comparación de eficiencia antes y después con Wilcoxon 
 









*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.









24 0.6613 0.05024 0.58 0.73
Eficacia 
despúes





Del cuadro 60, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.6613) 
es menor que la media de la eficiencia después (0.8047), por consiguiente no se 
cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
de la mejora de procesos no incrementa la eficacia, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de la mejora 
de procesos incrementa la eficacia en el área de estampado de telas de Textiles 
Camones S.A. 
Contrastación de la primera hipótesis especifica  
Ho: La aplicación de la mejora de procesos no incrementa la eficacia en el 
área de estampado de tela de Textiles Camones S.A. 
Ha: La aplicación de la mejora de procesos incrementa la eficacia en el área 
de estampado de tela de Textiles Camones S.A. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Cuadro 61. Análisis del p valor con Wilcoxon 
 
Fuente: SPSS 23          Elaboración: propia 
Del cuadro 61, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación la 
de la mejora de procesos incrementa la eficacia en el área de estampado de telas 




a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Estadísticos de pruebaa









En el cuadro 50, se aprecia que la media de la productividad después, ha tenido un 
incremento en comparación de la media antes, lo cual queda demostrado lo dicho 
por summers (2016), quien afirma que la mejora de procesos permite eliminar los 
desperdicios de tiempo, materiales, esfuerzo, costos y mano de obra, resultando 
en el incremento del nivel de desempeño de la empresa y la satisfacción del cliente. 
Del análisis desarrollado queda demostrado que la aplicación de la mejora de 
procesos incrementa la productividad lo cual concuerda en el informe de 
investigaciones de ALMEIDA, CULCAY y ENDARA, 2012 desarrollado en los 
talleres de confecciones don lucho, Altamirano y Nando Sports. Afirmando que la 
productividad mejora con la implementación de la mejora continúa.  
 
V. CONCLUSIONES 
Como se puede apreciar la productividad después logra un incremento de 45% en 
relación a la anterior de esta manera se afirma que la mejora de procesos es una 
herramienta eficaz para la optimización de los recursos. 
Por otro lado, se concluye que la productividad de las organizaciones son reflejo 
del buen manejo de los recursos utilizados, en consecuencia, mantienen a sus 
clientes satisfechos. 
VI. RECOMENDACIONES 
De acuerdo al resultado obtenido que la productividad del área se incrementa con 
la aplicación de la mejora de procesos se recomienda implementarla en las otras 
áreas de la empresa y de igual forma para otras organizaciones con el mismo 
sistema productivo ya que, la aplicación obtiene resultados altamente favorables. 
Asimismo, se recomienda que para implementar la mejora de procesos y obtener 
buenos resultados, se involucre a todo el personal que interviene en el proceso, de 
esa manera se sientan parte del proyecto de mejora y puedan adaptarse al cambio 
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Anexo 2. Matriz de operacionalización de la variable  
 
 





TS = Tn * (1 + %Ft)
TS= tiempo estándar  
Tn= tiempo normal



























La productividad es la relación entre la 
producción obtenida por un sistema de 
producción o servicios y los recursos 
utilizados para adquirirla. Este variable 
es una medida que suele emplearse 
para conocer qué tan bien están 
utilizando sus recursos en la producción 
de diversos bienes y servicios de una 
empresa. Lo que se quiere es obtener 
una productividad mayor pero usando 
la misma cantidad de recursos. 
(PROKOPENKO, 1989)
La productividad es el grado en el 
que una muestra eficiencia y eficacia 










La mejora de procesos permite eliminar 
los desperdicios de tiempo, materiales, 
esfuerzo, costos y mano de obra, 
resultando en el incremento del nivel 
de desempeño de la empresa y la 
satisfacción del cliente Summers (2006, 
p.225)
La mejora de procesos es una 
herramienta que se utiliza para 
analizar detalladamente las 
operaciones y mejorar la 
productividad a través de la 
medición del trabajo y el estudio de 
métodos
𝐴           𝐴𝑉
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REVISADO POR: APROBADO POR
COLOR
HORA 
REPORTE PRODUCCIÓN - RAMA 4 
















REVISADO POR: APROBADO POR
MTS 
PROC.
PROCESO/OBSERVACIÓNPRESI.ESTILO TECNICA N° CIL VAR. TEMP. VELOC.
REPORTE PRODUCCIÓN - ROTATIVA
HORA 


































































































































































































































































































































































ESTAMPADOHILO Y TEJIDO TEÑIDO Y ACABADOS
D C
ANCHO MAQ. ALIMEN. % TEMP. °C VENTILADOR VELOCIDAD
TONOANCHO STD A.SALIDA A. ENTRADA DENS. STD D. SALIDA D. ENTRADA TRAMERO%
FECHA PARTIDA CLIENTE ARTÍCULO COLOR PEDIDO PESO ROLLOS MUESTRA






















Relación entre cantidades 
producidos y planificadas
hojas de reporte de producción
Productividad  Post test hojas de reporte de producción Productividad = Eficiencia x eficacia
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD - ESTAMPADO DE TELAS 
Textiles Camones S.A Proceso: Estampado 
Javier Fernandez S. Producto: Tela estampada
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULA
Relación entre H.H  productivo H.H 
Total
hojas de reporte de producción Eficiencia=
 .             
 .         
Eficacia=
                








CRONOMETRO  HS-70W 
 
 
ESPECIFICACIONES TECNICAS HS-70W-8EF 
CRONOMETRO  
Unidad de medición: 1/1000de seg. 
Capacidad de medición: 9:59’59,99’’ 
Modos de medición: tiempo neto, tiempo por vuelta, 
tiempo fraccionado, tirmpo del 1º – 100º, contador de 
vueltas (hasta 99) 
Capacidad de medición: (Visualización total de tiempo 
transcurrido) 9:59’59,999’’. (Visualización de tiempo 
por vuelta) 59’59,999’’. (Visualización del tiempo 
fraccionado) 9:59’59,999’’.vuelta/tiempo transcurrido total en lectura continua) 
Capacidad de la memoria: 2 juegos de 100 registros c/u 
HORA REGULAR 
Hora, minutos, segundos, am/pm, año, mes, fecha y día de la semana 
AUTOCALENDARIO 
Programado hasta 2099 
FORMATO DE 12/24 HORAS 
PRECISION 
(TIEMPO)+/- 15 Seg.. por mes 
(CRONOMETRO) 99,9988% 
DURACIÓN DE LA PILA 
Aprox. 5 años de funcionamiento continuo (incluye un promedio de 30 presiones de botón por 
día) 
CAJA DE RESINA 
TAMAÑO DE LA CAJA / PESO 









































































































Anexo 11. Porcetaje de similitud - turniting  
 
 
 
